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Verfahren zum Herstellen einer Isolierglasscheibe 




Die Erfindung geht von einem Verfahren zum Herstellen einer Isolierglasscheibe aus, in 
welcher zwei Glasscheiben unter Zwischenfugen eines rahmenforrnigen Abstandhalters mit- 
tels einer primaren Versiegelungsmasse und einer sekundaren Versiegelungsmasse fest mit- 
einander verklebt und abgedichtet sind. Eine solche Isolierglasscheibe ist zum Beispiel aus 
der DE 28 16 437 Al bekannt. 

In bekannten IsoUerglasscheiben sind zwei einzelne Glasscheiben durch einen rahmenfbrmi- 
gen Abstandhalter miteinander verklebt. Die Abstandhalter bestehen zumeist aus metalli- 
schen Hohlprofilen, insbesondere aus Aluminium oder Stahl, welche den einzelnen Glas- 
10 scheiben zugewandte Flanken haben. Es ist bekannt, auf die Flanken des rahmenforrnigen 
Abstandhalters eine primare, nicht abbindende Versiegelungsmasse aufzutragen, bei wel- 
cher es sich meistens urn ein Polyisobutylen handelt, das ist ein thermoplastischer Butylkau- 
tschuk. Aus der DE 34 34 545 CI ist es bekannt, den Abstandhalter zum Beschichten mit 
der primaren Versiegelungsmasse auf einen Waagerechtfbrderer zu stellen, gegen eine 
15 Stutzwand zu lehnen und mit seinem auf dem Waagerechtforderer hegenden Schenkel zwi- 
schen zwei einander zugewandten Dusen hindurchzumhren, mit welchen auf beide Flanken 
des Abstandhalters ein Strang aus der primaren Versiegelungsmasse aufgetragen wird. Ge- 
langt eine Ecke des Abstandhalters zwischen die Dusen, wird der Vorschub unterbrochen 
und der Abstandhalter entgegen seiner Vorschubrichtung um 90 ° verschwenkt, wodurch 
20 der nachste Schenkel des rahmenforrnigen Abstandhalters auf dem Waagerechtforderer zu 
liegen kommt, der dann als nachster beschichtet wird. So verfahrt man weiter, bis der ge- 
samte Abstandhalter an seinen Flanken beschichtet ist. Ein so vorbereiteter Abstandhalter 
wird dann in einer ersten Montagestation auf eine erste Glasscheibe geklebt und in einer an- 
deren Montagestation wird eine zweite Glasscheibe auf die noch freie Flanke des Abstand- 
25 halters geklebt und die so gebildete Baugruppe in einer Flachenpresse auf eine fur die Iso- 
lierglasscheibe vorgegebene Dicke verpresst. 
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Die primare Versiegelungsmasse dient nicht nur der Abdichtung der Isolierglasscheibe ge- 
gen das Eindringen von Feuchtigkeit oder - wenn die Isolierglasscheibe mit einem von Luft 
verschiedenen Gas gefullt wurde - gegen den Verlust des von Luft verschiedenen Gases. 
Die primare Versiegelungsmasse bewirkt als Montagehilfe auch einen voriaufigen Zusam- 
menhalt der Isolierglasscheibe, welcher nachfolgend durch eine sekundare Versiegelungs- 
masse dauerhaft gesichert wird. Bei den bekannten Isolierglasscheiben wird die sekundare 
Versiegelungsmasse in eine Randfuge gefullt, welche durch die AuBenseite des Abstandhal- 
ters und die beiden angrenzenden Glasscheiben begrenzt ist. Der weit uberwiegende Anteil 
der sekundaren Versiegelungsmasse liegt demgemafi auf der AuBenseite des Abstandhalters 
zwischen den beiden einzelnen Glasscheiben und nur ein kleinerer Teil davon dringt in die 
zwei Spalte zwischen den beiden Flanken des Abstandhalters und den Glasscheiben ein, wo 
er auf die primare Versiegelungsmasse trifft. Es ist bekannt, als sekundare Versiegelungs- 
masse eine aushartende Kunststoffmasse zu verwenden, welche einen starren Verbund zwi- 
schen den beiden einzelnen Glasscheiben herstelit. In Isolierglasscheiben sind als sekundare 
Versiegelungsmassen Thiokole und Polyurethane gebrauchlich. 

Um den Fertigungsaufwand fur eine Isolierglasscheibe zu verringern, ist es bekannt, anstelle 
von Abstandhaltern, die aus Hohlprofilstaben gebildet sind, einen massiven thermoplasti- 
schen Abstandhalter zu verwenden, der in situ mittels einer Diise, die am Rand einer einzel- 
nen Glasscheibe entlang bewegt wird, auf die Glasscheibe extrudiert und dann durch Anset- 
zen einer zweiten Glasscheibe mit dieser verklebt wird. Der in situ extrudierte Abstandhal- 
ter ubernimmt die Aufgabe einer primaren Versiegelungsmasse. Um den festen Verbund 
zwischen den einzelnen Glasscheiben der Isolierglasscheibe dauerhaft zu sichern, benotigt 
man auch in diesem Fall eine sekundare Versiegelungsmasse, welche in die Randfuge einge- 
fullt wird, welche auf der AuBenseite des thermoplastischen Abstandhalters besteht und von 
der einen bis zur anderen Glasscheibe reicht. 

Die sekundare Versiegelung einer Isolierglasscheibe ist der aufwendigste Teil der Isolier- 
glasfertigung, weil sie erhebliche Mengen eines kostspieligen aushartenden Zweikomponen- 
ten-Kunststoffes benotigt, und weil dessen Aufbereitung, Forderung und exakte Dosierung 
technisch anspruchsvoll und aufwendig sind. Es kommt hinzu, dass man bei einer jeden zu 
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versiegelnden Isolierglasscheibe den gesamten Rand der Isolierglasscheibe einschlieBlich Hi- 
rer Ecken mit einer Duse abfahren rnufl, urn die am gesamten Rand der Isolierglasscheibe 
vorhandene Fuge liickenlos und randvoll zu fiillen (DE 28 16 437 Al). Die bei groBeren 
Abstandhalterbreiten erforderliche Klebermenge steigt zudem proportional zur Abstandhal- 
5 terbreite an. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Moglichkeit aufeuzeigen, wie 
man ohne Qualitatseinbufie zu preiswerteren, insbesondere fur die Massenfertigung geeig- 
neten Isolierglasscheiben kommen kann. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen 
WglPgelost Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen 
angegeben. 

Durch das erfindungsgemafie Verfahren wird eine Isolierglasscheibe gebildet, bei welcher 
jegliche Versiegelungsmasse nur zwischen dem Abstandhalter und den beiden einzelnen 
Glasscheiben vorgesehen ist, im wesentlichen also in den beiden Spalten zwischen den bei- 
1 5 den Flanken des Abstandhalters und den beiden einzelnen Glasscheiben. Anders als im 

Stand der Technik bildet die Versiegelungsmasse jedoch keine sich iiber die AuBenseite des 
Abstandhalters erstreckende Brucke von der einen einzelnen Glasscheibe zu der anderen 
einzelnen Glasscheibe. Als die Aufienseite des Abstandhalters wird die beziiglich der Iso- 

• lierglasscheibe nach aufien weisende, die beiden Flanken des Abstandhalters verbindende 
Seite des Abstandhalters verstanden. 

Die Erfindung hat wesentliche Vorteile: 

Da keine Versiegelungsmasse vorgesehen ist, welche die AuBenseite des Abstandhalters 
von der einen Glasscheibe zur anderen Glasscheibe uberbruckt, benotigt die Isolierglas- 
scheibe dafiir auch keine Randfiige, die mit Versiegelungsmasse zu fixllen ware. 
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Der Abstandhalter muB deshalb nicht vom Rand der Glasscheiben nach innen versetzt sein, 
sondern kann biindig mit dem Rand der Glasscheiben abschlieBen. 

Daraus ergibt sich, dass das Profil des Abstandhalters um die Tiefe der eingesparten Rand- 
fuge hoher ausgebildet werden kann, ohne das lichte InnenmaB der Isolierglasscheibe zu 
verkleinern. Unter dem lichten InnenmaB werden bier die Hohe und Breite der vom Ab- 
standhalter freigelassenen Flache der Isolierglasscheibe verstanden. Unter der Hohe des 
Profils des Abstandhalters wird der Abstand zwischen der AuBenseite des Abstandhalters 
und dem von ihr abgewandten Rand der Flanken des Abstandhalters verstanden. 

Hat das Abstandhalterprofil eine groBere Hohe als im Stand der Technik, dann triflt das 
auch fiir seine Flanken zu. Tragt man die Versiegelungsmasse, was vemunftig ist, in solcher 
Menge und Anordnung auf, dass sie jedenfalls nach dem Verpressen der Isoherglasscheibe 
auf ihre Solldicke die gesamte Flache der Flanken bedeckt, dann erhalt man im Spalt zwi- 
schen den Flanken des Abstandhalters und den angrenzenden Glasscheiben erfindungsge- 
mafi eine grofiere Versiegelungstiefe als im Stand der Technik, unter gleichzeitigem Einspa- 
ren einer erheblichen Menge der kostspieligen Versiegelungsmasse. Einsparungen an Ver- 
siegelungsmasse von 50 % bis 80 % gegenuber dem Stand der Technik sind realistisch. Die 
Einsparung an Versiegelungsmasse fuhrt jedoch nicht zur einer Verschlechterung der Was- 
serdampfdichtigkeit und Gasdichtigkeit der Isolierglasscheibe, denn soweit man den Ab- 
standhalter selbst als wasserdampfdicht und gasdicht annehmen kann, hangt die Wasser- 
dampfdichtigkeit und Gasdichtigkeit der Isoherglasscheibe von der Natur und Dichtigkeit 
der Versiegelungsmasse im Spalt zwischen dem Abstandhalter und den angrenzenden Glas- 
scheiben sowie von den Abmessungen des Spaltes ab. Soweit die Versiegelungsmasse in 
dem Spalt porenfrei vorliegt, hangt die Dichtigkeit der Isolierglasscheibe nur noch von der 
Natur der Versiegelungsmasse und von der Lange, Breite und Tiefe des versiegelten Spal- 
tes zwischen dem Abstandhalter und den angrenzenden Glasscheiben ab. Verglichen mit 
dem Stand der Technik ermoglicht die vorliegende Erfindung bei erheblich geringeren Men- 
gen an Versiegelungsmasse eine etwa doppelte Dichttiefe und entsprechend eine breitere 
Haftflache und lafit deshalb ein hoheres MaB an Dichtigkeit erwarten. Dabei bleibt der Be- 
darf an Versiegelungsmasse unabhangig von der Abstandhalterbreite gleich. 
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Durch Versiegelungsmasse im Spalt zwischen dem Abstandhalter und den einzelnen Glas- 
scheiben soil nicht nur die Dichtigkeit, sondern auch ein hinreichend fester Verbund der 
Isolierglasscheibe dauerhaft gesichert werden. Eine hinreichende Druckfestigkeit erreicht 
man bereits durch einen hinreichend stabilen Abstandhalter, welcher aus Profilstaben aus 
Metall oder Kunststoff gebildet sein kann. Eine hinreichende Zug- und Scherfestigkeit wird 
auch bei hoheren Temperaturen durch die erfindungsgemaB mogliche grofiere Versiege- 
lungstiefe im Spalt zwischen den Flanken des Abstandhalters und den Glasscheiben beguh- 
stigt, welche in vorteilhafter Weise gleichzeitig giinstig fur die Abdichtung der Isolierglas- 
scheibe ist. 

Dadurch eroffhet die Erfindung als weiteren Vorteil die Moglichkeit, anders als im Stand 
der Technik mit einer einzigen Versiegelungsmasse auszukommen, weil es die grofiere Tie- 
fe des Spaltes zwischen den Flanken des Abstandhalters und den Glasscheiben erlaubt, auch 
mit nur einer Art von Dichtmasse eine ausreichende Dichtigkeit zu erreichen Es sollte sich 
dabei zweckmafiigerweise um eine Dichtmasse handeln, welche zwar abbindet und aushar- 
tet, aber ein grofieres Mafi an Dauerelastizitat bewahrt, als es heute in Isolierglasscheiben 
ubliche sekundare Versiegelungsmassen auf der Basis von Thiokol oderPolyurethan tun. 

Die Erfindung ist nicht darauf beschrankt, mit nur einer Art von Versiegelungsmasse zu ar- 
beiten. Bevorzugt ist die Verwendung von zwei Versiegelungsmassen, die sich in ihren Ei- 
genschaften sinnvoll erganzen. Eine primare Versiegelungsmasse, die wie einPolyisobuty- 
len eine besondere Eignung zur Abdichtung hat, und eine sekundare Versiegelungsmasse, 
welche eine besondere Eignung zum dauerhaft festen Verbinden der Glasscheiben hat, ins- 
besondere eine aushartende Kunststoffmasse, wie zum Beispiel ein Polyurethan oder ein 
Thiokol (Polysulfid), ein reaktives Polyisobutylen (Butyl), ein Silikon oder auch ein 
Hot-melt^ 

Sowohl die primare Versiegelungsmasse als auch die sekundare Versiegelungsmasse kon- 
nen vor dem Zusammenbauen der Isolierglasscheibe auf die Flanken des Abstandhalters 
aufgetragen werden, wobei es bevorzugt ist, die primare Versiegelungsmasse in derNach- 
barschaft der Innenseite des Abstandhalters und die sekundare Versiegelungsmasse in der 
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Nachbarschaft der Aufienseite des Abstandhalters aufeutragen. Das kann gleichzeitig, zum 
Beispiel durch Koextrusion, oder zum Beispiel geringfugig versetzt nacheinander gesche- 
hen, zum Beispiel zuerst die primare Versiegelungsmasse und danacb die sekundare Versie- 
gelungsmasse, bevorzugt in em und derselben Station, so dass eine gesonderte Versiege- 
5 lungsstation, in welcher im Stand der Technik die sekundare Versiegelungsmasse verarbei- 
tet wird (DE 28 16 437 Al), entfallen kann. Da es sich bei den Versiegelungsstationen im 
allgemeinen um die teuersten Stationen in einer Isolierglasfertigungslinie handelt, bedeutet 
das eine enorme Kostenersparnis bei erheblich geringerem Platzbedarf. 

Die primare Versiegelungsmasse und die sekundare Versiegelungsmasse konnen in Weiter- 
'^^bildung der Erfindung bereits auf die Flanken der Profilstabe aufgetragen werden, bevor 
W» W diese zu einem Abstandhalterrahmen geformt werden. Eine Vorrichtung, wie sie in der DE 
34 34 545 ci zum Verschieben und Verschwenken von Abstandhalterrahmen beim Be- 
schichten von deren Flanken mit einer primaren Versiegelungsmasse beschrieben ist, wird 
bei der erfindungsgemafien Herstellung einer Isolierglasscheibe auch nicht benotigt 

1 5 Die Erfindung eignet sich nicht nur fur Isolierglasscheiben, in welcher zwei einzelne Glas- 
scheiben durch einen rahmenformigen Abstandhalter miteinander verklebt sind, sondern 
auch fiir Isolierglasscheiben, in welcher mehr als zwei Glasscheiben jeweils paarweise durch 
einen rahmenformigen Abstandhalter miteinander verklebt sind, insbesondere fiir Isolier- 
glasscheiben, in welchen drei einzelne Glasscheiben durch zwei rahmenfbrmige Abstandhal- 
'^^^^ ter miteinander verklebt sind. 

Vorzugsweise wird der Abstandhalter so angeordnet, dass er biindig mit den Randern der 
einzelnen Glasscheiben abschliefit Bei abgestuften Isolierglasscheiben, welche aus einer 
grofleren und einer kleineren Glasscheibe zusammengesetzt sind, wird der Abstandhalter 
dementsprechend vorzugsweise so angeordnet, dass er biindig mit dem Rand der kleineren 
25 Glasscheibe abschliefit. Ein biindiger Abschlufi ermoglicht die grofite Versiegelungstiefe 
und vermindert sowohl die Gefahr von Absplitterungen vom Rand der Isolierglasscheibe, 
als auch deren Verunreinigung durch eventuell iiberquellende Versiegelungsmasse. Der Ab- 
standhalter kann sogar so angeordnet sein, dass er iiber den Rand der einzelnen 



Glasscheiben vorsteht und dadurch selbst den Rand der Isolierglasscheibe bildet. Das ver- 
mindert zusatzlich die Gefahr von Absplitterungen vom Rand der Isolerglasscheibe, insbe- 
sondere beim Transport und beim Einbau der IsoEerglasscheibe in einen Fensterrahmen 
oder in eine Fassade. 

Zu einem optimalen Schutz der Rander der Glasscheiben gelangt man mit einer Weiterbil- 
dung der Erfindung, bei welcher ein Abstandhaiter verwendet wird, der eine Basis mit zwei 
sich ixber die Flanken des Abstandhalters hinaus in entgegengesetzte Richtungen erstrek- 
kenden Fortsatzen hat, welche die Rander der einzelnen Glasscheiben abdecken und ihnen 
dabei vorzugsweise anliegen. Die Rander der Glasscheiben sind dann vollstandig geschiitzt 
und wann immer die Isolierglasscheibe aufgestellt wird, steht sie auf der Basis des Abstand- 
halters und deren Fortsatzen. Diese Fortsatze erstrecken sich vorzugsweise ununterbrochen 
in Langsrichtung des Abstandhalterproffls, konnten aber auch ohne groBere EinbuBe an 
Schutzwirkung unterbrochen sein. Diese Weiterbildung der Erfindung erleichtert die Hand- 
habung von fiisch hergestellten Isolierglasscheiben betrachtlich: 

Da keine hinderliche Versiegelungsmasse am Rand der IsoHerglasscheibe ilbersteht, son- 
dern sich verdeckt zwischen dem Rand der Glasscheiben und den seitlichen Fortsatzen des 
Abstandhalters befindet, kann die Isolierglasscheibe gleich versandfertig abgestapelt oder 
direkt in Fensterrahmen eingesetzt werden, ohne dass man das Erharten der Versiegelungs- 
masse abwarten muBte. 

Wahrend herkommHche Abstandhalterprofile eine Profilhohe von 6 jnm bis 8 mm haben, 
setzr man im erfindungsgemafien Verfahren Abstandhaiter ein, welche vorzugsweise eine 
Profilhohe von 8 mm bis 12 mm haben. Damit konnen trots eines gleichzeitigen Wegfalls 
der im Stand der Technik vorhandenen Randfiige grofiere Versiegelungstiefen als im Stand 
der Technik erreicht werden. 

Als Abstandhaiter eignen sich solche, die aus Profilstaben aus Metall oder Kunststoff gebil- 
det sind. Insbesondere bei Verwendung von Abstandhaltern, die aus Kunststoffbestehen, 
ist bevorzugt, dass sie eine Basis haben, welche 2 mm bis 5 mm dick ist, insbesondere 2,5 



mm bis 4 mm. Eine solche Basis, die deutlich dicker ist als bei Abstandhaltern im Stand der 
Technik, ist nicht nur giinstig, weil sie die Gasdichtigkeit und Wasserdampfdichtigkeit der 
Isolierglasscheibe verbessert, sondern auch deshalb, weil sie die mechanische Stabilitat des 
Abstandhalters erhoht, das Ausbilden vonEcken im Abstandhalter ohne die Verwendung 
gesonderter Eckverbindungsstiicke begunstigt wie es in der am selben Tage vom selben 
Anmelder eingereichten deutschen Patentanmeldung mit dem Titel "Abstandhalter fur Iso- 
lierglasscheiben" offenbart ist, und das Verbinden von Profilstaben fur Abstandhalter, ohne 
gesonderte Geradverbindungsstucke einzusetzen, begunstigt, wie es in der am selben Tage 
vom selben Anmelder eingereichten deutschen Patentanmeldung mit dem Titel "Verfahren 
zum Herstellen von Abstandhaltern fur Isolierglasscheiben" offenbart ist. 

Vorzugsweise wird ein Abstandhalter verwendet, welcher wenigstens teilweise aus einem 
KunststofFbesteht, denn geeignete Kunststoffprofile konnen in groBen Langen preiswert 
durch Extrusion gebildet werden und Abstandhalter aus Kunststoff ermoghchen einen ge- 
ringeren Warmeubergang von der einen Glasscheibe zur anderen Glasscheibe als metalli- 
sche Abstandhalter. Dabei kann es zur Erhohung der Gasdichtigkeit und Dampfdichtigkeit 
der Isolierglasscheibe durchaus vorteilhaft sein, wenn die Aufienseite der Basis des Ab- 
standhalters metallisch ist. Sie kann zum Beispiel diinn metallisiert sein, was den Warme- 
ubergang durch den Abstandhalter nicht wesentlich erhoht. Es ist auch mdglich, durch ein 
Verfahren der Koextrusion ein Abstandhalterprofil aus Kunststoff zu erzeugen, welches auf 
der AuBenseite seiner Basis mit einer Metallfolie versehen ist. 

Eine andere vorteilhafte Moglichkeit, die Gasdichtigkeit und Dampfdichtigkeit eines Ab- 
standhalters aus Kunststoff zu verbessern, besteht darin, in die Basis des Abstandhalters ei- 
ne Diffusionsbarriere einzubetten, insbesondere eine Metallfolie. Eine solche innenliegende 
Diffiisionsbarriere kann nach einem Verfahren der Koextrusion in das Abstandhalterprofil 
eingebettet werden. 

Die Abstandhalter konnen wie im Stand der Technik aus kastenfbrmigen Hohlprofilen ge- 
bildet werden. Vorzugsweise werden die Abstandhalter aus im Querschnitt hauptsachlich 
U-fdrmigen oder C-formigen Profilstaben gebildet. Das eroffhet, wie weiter unten noch 



erlautert werden wird, mehrere MogHchkeiten, ein feuchtigkeitsbindendes Material, insbe- 
sondere Molekularsiebe, mit dem Abstandhalter zu kombinieren. 

1st der Abstandhalter aus einem im Querschnitt hauptsachlich U-formigen oder C-fbrmigen 
Profilstab gebildet, datin hat er eine dem spateren Innenraum der Isolierglasscheibe zuge- 
wandte Rinne, welche zum Aufeehmen eines Trockenmittels genutzt werden kann. Die Rin- 
ne kann im Querschnitt rechteckig sein, hat vorzugsweise aber im Querschnitt eine lichte 
Weite, welche mit Annaherung an die Basis des Profilstabes abnimmt. Das erleichtert ein 
formschlussiges Einbringen eines ein Trockenmittel enthaltenden Stranges, insbesondere 
mit einer aus Kunststoff bestehenden Matrix, in welche ein Trockenmittel eingelagert ist. 

Die erfindungsgemaBe Isolierglasscheibe wird vorzugsweise so hergestellt, dass sie im Spalt 
zwischen den Flanken des Abstandhalters und den angrenzenden Glasscheiben nebeneinan- 
der eine primare, nicht abbindende Versiegelungsmasse und eine sekundare, abbindende 
Versiegelungsmasse hat. Zweckmafiigerweise schliefit die primare Versiegelungsmasse an 
den Innenraum der Isolierglasscheibe und die sekundare Versiegelungsmasse unmittelbar an 
die vom Innenraum der Isolierglasscheibe abgewandte Seite der primaren Versiegelungs- 
masse an und erstreckt sich nach dem Verpressen der Isolierglasscheibe bis zu deren Rand. 
Dabei stellt die vorzugsweise vor der sekundaren Versiegelungsmasse aufgetragene primare 
Versiegelungsmasse eine wirksame Barriere fur die sekundare Versiegelungsmasse dar. 
Diese Barriere kann von der zweiten Versiegelungsmasse beim Verpressen der Isolierglas- 
scheibe nicht uberwunden werden. So wird ein fur die Dichtigkeit und den Zusammenhalt 
der Isolierglasscheibe vorteilhafter zweistufiger Verbund erzielt. 

Vorzugsweise werden zur Herstellung des Abstandhalters Profilstabe verwendet, dessen 
Flanken eine in deren Langsrichtung verlaufende Taille haben, die in einem auf der AuBen- 
seite der Flanken konkaven Oberflachenbereich liegt, auf welchen vorzugsweise die sekun- 
dare Versiegelungsmasse aufgetragen ist. Auf der der Basis des Abstandhalters abgewand- 
ten Seite des konkaven Oberflachenbereichs befindet sich vorzugsweise ein ebener Oberfla- 
chenbereich, auf welchen die primare Versiegelungsmasse aufgetragen wird. Mit diesem 
ebenen Oberflachenbereich ergibt sich fur die primare Versiegelungsmasse, welche fur die 
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Gasdichtigkeit und Dampfdichtigkeit von besonderer Bedeutung ist, ein definierter 
Dichtspalt von vorgegebener Breite und Tiefe. Auf der anderen Seite des konkaven Ober- 
flachenbereichs, d. h. in der Nachbarschaft des auBeren Randes der Isolierglasscheibe, hat 
der Abstandhalter zweckmaBigerweise einen weiteren ebenen Oberflachenbereich, welcher 
5 parallel zu dem ersten ebenen Oberflachenbereich verlauft, auf welchem die primare Versie- 
gelungsmasse haftet Vorzugsweise sind die beiden ebenen Oberflachenbereiche koplanar. 
Das erleichtert die korrekte Ausrichtung des Abstandhalters beim Verpressen der Isolier- 
glasscheibe. Auf diesen weiteren ebenen Oberflachenbereich wird die sekundare Versiege- 
lungsmasse ebenfalls aufgetragen oder sie wird nur auf den konkaven Oberflachenbereich 
10 des Abstandhalters aufgetragen und von dort auf den angrenzenden weiteren ebenen Ober- 
^^^^ flachenbereich verdrangt, wenn die Isolierglasscheibe verpresst wird. 

Die sekundare Versiegelungsmasse sollte sich im Spalt zwischen den Flanken des Abstand- 
halters und den Glasscheiben fiber eine Tiefe von wenigstens 5 mm erstrecken, noch besser 
tiber eine Tiefe von 6 mm bis 8 mm. Vorzugsweise erstreckt sich die sekundare Versiege- 
lungsmasse tiber die gesamte Hohe der Flanken des Abstandhalters, soweit diese nicht von 
primarer Versiegelungsmasse bedeckt sind. Wird eine primare Versiegelungsmasse auf die 
Flanken aufgetragen, schliefit die sekundare Versiegelungsmasse unmittelbar an diese an, 
wobei Lucken moglichst vermieden werden sollen. Wird nur mit einer einzigen Versiege- 
lungsmasse gearbeitet, welche sowohl die erforderliche Abdichtung als auch den dauerhaf- 
ten mechanischen Verbund bewirkt, dann sollte diese so aufgetragen werden, dass sie sich 
auch tiber die gesamte Hohe der Flanken des Abstandhalters erstreckt. Die erfindungsge- 
maB mogliche grofie Dichttiefe begunstigt das Arbeiten mit nur einer Versiegelungsmasse, 
bei welcher es sich urn einen reaktiven, einkomponentigen Dicht- und Klebstoff auf der Ba- 
sis eines Butyls oder eines HeiBschmelzklebers (Hot-melt) handeln kann. Durch den Einsatz 
eines solchen Kleb- und Dichtstoffes als alleiniger Versiegelungsmasse lassen sich weitere 
Kosteneinsparungen bei der Isolierglasfertigung erzielen. 

Eine Isolierglasscheibe, die dadurch gebildet wird, dass Glasscheiben unter Zwischenfiigen 
eines Abstandhalters am Rand miteinander verMebt werden, benotigen ein TrockenmitteL, 
welches im Innenraum der Isolierglasscheibe vorhandene Feuchtigkeit bindet, damit an der 



Lmenseite der Glasscheiben bei einer Abktihlung der Taupunkt nicht unterschritten wird. Es 
ist bekannt, das Trockenmittel im Abstandhalter vorzusehen. 1st der Abstandhalter aus ei- 
nem oder mehreren Hohlprofilstaben gebildet, dann enthalten diese das Trockenmittel iibli- 
cherweise in Gestalt eines lose eingefullten Granulates. Dieses kann uber eine Perforation 
der Innenseite des Abstandhalters mit dem Innenraum der Isolierglasscheibe in Verbindung 
stehen. Eine fur Zwecke der Erfindung giinstige Moglichkeit besteht darin, dass auf die Sei- 
te der Profilstabe, welche sparer dem Innenraum der Isolierglasscheibe zugewandt ist, ein 
Strang aus einer ein Trockenmittel enthaltenden Masse aufgetragen wird, wobei dieses vor- 
zugsweise gleichzeitig oder einander zeitlich iiberlappend mit dem Auftragen einer Versie- 
gelungsmasse auf die Flanken der Profilstabe erfolgt. Als Masse, welche das Trockenmittel 
aufnirnmt, kann zum Beispiel eine solche verwendet werden, die auch zum Herstellen von 
massiventhermoplastischen Abstandhaltern in sogenannten TPS-Isolierglasscheiben ge- 
brauchkch sind. Die Masse kann in situ mittels einer Extrusionsduse auf den Profilstab auf- 
getragen werden. Sie benotigt eine gewisse, wenn auch kleine Durchlassigkeit fiir Wasser- 
dampf, damit die im Innenraum der Isolierglasscheibe vorhandene Feuchtigkeit tatsachlich 
vom Trockenmittel aufgenommen werden kann. 

Wird in Weiterbildung der Erfindung ein Abstandhalter aus einem im Querschnitt haupt- 
sachlich U-formigen oder C-formigen Profilstab verwendet, dann kann man in den Profil- 
stab, und zwar in die durch das U-Profil oder C-Profil gebildete Rinne, zum Beispiel unver- 
Herbar einen Strang einbringen, in welchen ein Trockenmittel eingelagert ist. Dieser Strang 
kann nach Wunsch des Kunden gefarbt sein. Er hat als Matrixmaterial vorzugsweise einen 
Kunststoff, welcher fiir Wasserdampf hinreichend durchlassig ist, damit die im Innenraum 
der Isolierglasscheibe vorhandene Feuchtigkeit tatsachlich von dem Trockenmittel aufge- 
nommen werden kann. Vorzugsweise wird der Strang aus einem porosen Kunststoff gebil- 
det, zum Beispiel aus einem Schaumstoff, in welchem das Trockenmittel unverlierbar einge- 
lagert wird. Ein solcher Strang kann dadurch in dem Profilstab gehalten werden, dass er 
eingeklebt wird. Es ist weherhin moglich, einen Strang aus einem Kunststoff, in welchem 
ein Trockenmittel dispergiert ist, unmittelbar in die Rinne des Profilstabes zu extrudieren, 
wo er erkaltet und mit dem Profilstab verklebt. Ein solcher Strang kann in derselben Stati- 
on, in welcher die primare und die sekundare Versiegelungsmasse auf die Flanken des 



-12- 



Abstandhalterprofils aufgetragen werden, zeitgleich oder mit geringer Zeitverschiebung in 
die Rime des U- oder C-fbrmigen Abstandhalterprofils extrudiert werden. Der Strang 
konnte auch vorgeformt und formschlussig in den Profilstab eingefiigt werden. Dafur eignet 
sich besonders ein im Querschnitt C-fbrmiger Profilstab. Der ein Trockenmittel enthaltende 
Strang kann auch die Rinne des Profilstabs uberbriickend auf die dem Innenraum der Iso- 
lierglasscheibe zugewandten Enden der Schenkel des Profilstabes aufgetragen werden, so 
dass zwischen dem Strang und der Basis des Profilstabes ein Hohlraum verbleibt 

Eine weitere Moglicbkeit, den Abstandhalter mit einem Trockenmittel zu versehen, besteht 
darin, in den Profilstab eine perforierte Abdeckung unverlierbar einzusetzen, welche zusam- 
men mit der Iniienseite der Flanken und der Basis eine Kammer begrenzt. Eine solche Ab- 
deckung, welche vorzugsweise ein aus Kunststoff extrudiertes Band ist, aber auch ein me- 
tallisches Band sein konnte, kann mit besonderem Vorteil zwischen die Flanken des Ab- 
standhalters eingefiigt und durch einen Formschlufi gegen Verschieben gesichert werden, 
entweder durch einen Hinterschnitt, wie er bei einem. Abstandhalter aus einem C-Profil vor- 
liegt, oder durch langs verlaufende Einschnitte in den Inn^nseiten der Flanken. Unter einer 
solchen Abdeckung kann sich ein loses Trockenmittelgranulat befinden, aber auch ein lose 
eingelegter Strang, in welchen ein Trockenmittel eingebunden ist. Eine solche Abdeckung 
kann auch Trager eines Kunststoflfetranges sein, in welchen ein Trockenmittel eingelagert 
ist. So ist es moglich, auf die Unterseite der Abdeckung einen Kunststofistrang zu extrudie- 
ren, in welchen ein Trockenmittel eingelagert ist. Der extrudierte Kunststoff haftet auf der 
Unterseite der Abdeckung und kann zusammen mit dieser die Rinne abdeckend positioni,ert 
oder in den Profilstab eingesetzt werden. Schliefilich kann ein Trockenmittel unmittelbar in 
die Abdeckung eingelagert werden, zumBeispiel dadurch, dass die Abdeckung aus einem 
mit dem Trockenmittel gefiillten Kunststoff extrudiert wird, bei welchem es sich bevorzugt 
urn einen duroplastischen Kunststoff handelt. Auch fur die Abdeckung gilt der Vorteil, dass 
sie nach Wunsch des Kunden gefarbt sein kann. 

Das Trockenmittel wird vorzugsweise in die Rinne eingebracht, wahrend eine Versiege- 
lungsmasse auf die Flanken des Abstandhalters aufgetragen wird. Diese Vorgange konnen 
mit Vorteil in einer gemeinsamen Arbeitsstation zusammengefasst werden, weil die 
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Arbeiten aus unterschiedlichen Richtungen kommend ausgefuhrt werden konnen, so dass 
sich die dafiir benotigten Werkzeuge, zum Beispiel Diisen zum Auftragen der Versiege- 
lungsmasse und zum Extrudieren eines mit einem Trockenmittel gefullten Stranges aus ei- 
' nem Matrixmaterial, sich gegenseitig nicht behindern. Am besten gescbieht das, bevor der 
5 wenigstens eine Profflstab zu einem rahmenformigen Abstandhalter geformt wird. Das hat 
den Vorteil, dass es sehr einfache Bewegungsablaufe ermoglicht Besonders gunstig ist es, 
wenn das Auftragen der Versiegelungsmasse auf die Flanken des Profilstabes und das Ein- 
bringen eines Trockenmittels in die Rinne des Profilstabes oder eines das Trockenmittel 
enthaltenden Stranges auf den Profilstab an vorher festgelegten Orten gescbieht, an wel- 
1 0 chen der Profilstab Enear vorbeibewegt wird, so dass die Arbeitsgange fortlaufend, im 
Durchlauf, erfolgen konnen 





Die Ecken des rahmenformigen Abstandhalters konnten dadurch gebildet werden, dass Pro- 
filstabe in passenden Langen abgeschnitten und durch abgewinkelte Steckverbinder mitein- 
ander verbunden werden. In Weiterbildung der vorliegenden Erfindung ist es jedoch bevor- 
1 5 zugt, die Ecken der rahmenformigen Abstandhalter zu biegen und dazu Profilstabe zu ver- 
wenden, die im Querschnitt hauptsachlich U-fdrmig oder C-fdrmig sind und vorzugsweise 
aus Kunststoff bestehen. Zur Bildung von Ecken des Abstandhalters wird in Weiterbildung 
der Erfindung so vorgegangen, dass man in dem Profilstab an der fur eine Ecke vorgesehe- 
nen Stelle Ausnehmungen vorsieht, welche von der hmenseite des Profilstabes ausgehen 
und sich in die Flanken hinein hochstens bis in die AuBenwand des Profilstabes erstrecken, 
ohne sie zu durchtrennen. Dabei soUen in beiden Flanken nebeneinander jeweUs eine erste 
Ausnehmung und eine zwehe Ausnehmung gebildet werden, welche so ausgebfldet und ne- 
beneinander angeordnet sind, dass sie einen Vorsprung begrenzen, welcher beim Biegen der 
Ecke formschlussig in eine der Ausnehmungen eingreift, insbesondere darin einrastet. 



25 Das hat wesentliche Vorteile: 

Die Ausbildung der Ecken des Abstandhalters ist ohne steckbare Eckverbinder (Winkel- 
stucke) und ohne dass ein erhartender Kunststoff in den Bereich der Ecke gespritzt werden 
muBte hinreichend stabil. Die Ecke wird vielmehr dadurch stabihsiert, dass die beiden an 
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einer Ecke zusammentrefifenden Schenkel des Abstandhalters dort durch Biegen in einen 
gegenseitigen formschlussigen Eingriffgebracht werden. 

Der im Stand der Technik zum Stabilisieren von Ecken mit lediglich V-formig ausgeklink- 
ten Kunststoffprofflen erforderliche spritzfahige Kunststoff wird ebenso eingespart wie eine 
5 Spritzvorrichtung, eine Aushartezone und die Zeit fur das Ausharten des spritzfahigen 
Kunststoffs. 

Fiir das Herstellen der erforderlichen Ausnehmungen bendtigt man ledigUch spanende 
Werkzeuge, die beim Wechseln der Profilstabe auf andere Formen oder Abmessungen nicht 
gewechselt werden mussen, sondern nachgefUhrt werden konnen. 




TO Die fur einen feuchtigkeftsdichten Abschluss der Isolierglasscheibe wichtige AuBenwand 
." des Abstandhalters bleibt geschlossen. Auch im Eckenbereich wird ein gunstiger Warme- 
durchgangswert erzielt. 

Durch das Biegen der Ecken werden die Ausnehmungen in den Flanken weitgehend ge- 
schlossen Die verbleibenden Spalte konnen einfach dadurch abgedichtet werden, dass die 
1 5 Versiegelungsmasse, welche auf die Flanken aufgetragen wird durchgehend, auch uber die 
Ausnehmungen hinweg, aufgetragen wird, solange der Profilstab noch nicht gebogen, son- 
dern noch ein lineares Gebilde ist. Auch ein Strang aus ememMebrigen ^trixmaterial, in 
welches Trockenmittel eingelagert ist, kann im zeitlichem Zusammenhang mit dem Auftra- 
"gen einer Versiegelungsmasse auf die Ffanken durchgehend, also auch iiber den Bereich der 
20 Ausnehmungen hinweg, in die Rffle des Profilstabes oder auf den Profilstab extrudiert wer- 
den. Beim anschUefienden Biegen einer Ecke werden die aufgetragenen Massen in die sich 
verengenden Spalte im Bereich der Ecke gepresst und dichten diese ab. Auch an diesem 
Aspekt der Erfindung zeigt sich, dass ein Beschichten der Flanken der Profilstabe, wahrend 
diese noch nicht gebogen sind, gegeniiber dem Stand der Technik besondere Vorteile hat. 



25 Die Beschichtung kann in einer geraden Linie dadurch erfolgen, dass die Profilstabe 
schen zwei einander zugewandten Dusen vorgeschoben werden. Das ist viel einfacher 
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das Beschichten der Flanken im Stand der Technik, in welchem zunachst der Abstandhal- 
terrahmen gebildet und erst dann an seinen Flanken mit einer Versiegelungsmasse beschich- 
tet wird. Bei der erfindungsgemaB moglichen linearen, d.h. vor dem Bilden des Abstandhal- 
terrahmens erfolgenden Beschichtung mit einer Versiegelungsmasse mufl die Beschichtung 
uber den Ausnehmungen nicht unterbrochen werden. Es ist vielmehr von Vorteil, wenn sie 
sich uber die Ausnehmungen hinweg erstreckt. 

Profilstabe aus Kunststoff konnen fiir Zwecke der Erfindung dickwandiger hergestellt wer- 
den als Profilstabe aus Metall, ohne die Warmedammung der Isolierglasscheibe zu beein- 
trachtigen; vorzugsweise werden die Profilstabe aus Kunststoff extrudiert. 

Fur die Anwendung der Erfindung eignen sich besonders Profilstabe, welche im Querschnitt 
hauptsachlichU-fermig oder C-fbrmig sind. Unter einem U-ffirmigen Profilstab wird hier 
ein solcher verstanden, welcher im Querschnitt eine Basis hat, von welcher zu einer Seite 
hin zwei Schenkel abstehen. Unter einem C-fbrmigen Profilstab wird bier ein solcher ver- 
standen, welcher in Uberemstimmung mit einem U-fbrmigen Profilstab im Querschnitt eine 
Basis hat, von welcher zu einer Seite zwei Schenkel ausgehen; daruber hinaus haben die 
zwei Schenkel an ihrem freien Ende gegeneinander gerichtete Fortsatze. In beiden Fallen ist 
die Querschnittsgestalt der Schenkel so zu wahlen, dass die erforderliche Verklebung mit 
den einzelnen Glasscheiben einer Isolierglasscheibe moglich ist; im ubrigen ist die Quer- 
schnittsgestalt der Schenkel aber grundsatzlich beliebig. 

Die Ausnehmungen in der einen Flanke miissen nicht dieselbe Gestalt haben wie die Aus- 
nehmungen in der gegeniiberliegenden Flanke. Ihre Anordnung und Gestalt sind jedoch so 
aufeinander abzustimmen, dass sich der Profilstab ohne weiteres in beiden Flanken urn die- 
selbe Achse biegen lafit, welche im rechten Winkel zur Langsachse des Profilstabs und par- 
allel zur Basis verlaufl. Vorzugsweise sind die Ausnehmungen in beiden Flanken paarweise 
deckungsgleich angeordnet und durchgehend ausgebildet. 

Die jeweils an einer Ecke nebeneinander liegenden beiden Ausnehmungen, welche beim 
Biegen des Hohlprofilstabes einen gegenseitigenFormschluB der in der Ecke 
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zusammentreffenden Schenkel des Abstandhalters ermoglichen, sind vorzugsweise unter- 
schiedlich lang. Unter der Lange (oder Ktirze) wird hier das in Langsrichtung des Profilsta- 
bes bestehende MaB verstanden. Diese Bemessung der Ausnehmungen macht es moglich, 
die Biegeachse nahe bei der Auflenwand oder in der Auflenwand des Hohlprofilstabes an- 
5 zuordnen und gleichzeitig ein Spiel im formschltissigen Eingriff Mein zu halten, wodurch ei- 
ne stabile Eckenausbildung begtinstigt wird. In dieser Efinsicht ist es auch vorteilhaft, wenn 
die beiden an einer Ecke nebeneinander liegenden Ausnehmungen, die den formschltissigen 
Eingriff ermoglichen, unterschiedlich tief sind. Als die Tiefe der Ausnehmung wird hier das 
senkrecht zur Auflenwand des Abstandhalters gegebene MaB der Ausnehmungen verstan- 
1 0 den. Vorzugsweise ist die tiefere Ausnehmung zugleich auch die langere Ausnehmung. Das 
erleichtert das Biegen des Profilstabes. 

Besonders gilnstig ist es, wenn die langere Ausnehmung in der Weise hinterschnitten ausge- 
bildet ist, dass ihre zur spateren Innenseite des Abstandhalters gerichtete Ofihung ktirzer ist 
als ihre groflte Lange. In diesem Fall kann namlich der den Hinterschnitt uberdeckende, 
beim Bilden der Ausnehmving stehen gebliebene Wandabschnitt zusatzlich ein vorspringen- 
des Teil sein ? welches beim Biegen der Ecke formschlussig in die andere Ausnehmung ein- 
greifl. Durch geeignete Bemessung der langeren Ausnehmung kann der den Hinterschnitt 
tiberdeckende, stehen gebliebene Wandabschnitt so dick sein, dass er beim Eingreifen in die 
kurzere Ausnehmung zu einer besonders stabilen Ecke fuhrt, in welcher der von den Aus- 
nehmungen begrenzte Vprsprung formschlussig in die langere Ausnehmung eingreift und 
der uber der langeren Ausnehmung stehengebliebene Wandabschnitt formschlussig in die 
kurzere Ausnehmung eingreift. Ein solcher wechselseitiger Eingriff begunstigt eine stabile 
Eckenausbildung und ein geringes Spiel im formschltissigen Eingriff. 

Die kurzere Ausnehmung kann eine annahernd rechteckige Gestalt haben und einen anna- 
25 hernd rechteckigen, tiber der langeren Ausnehmung stehen gebliebenen Wandabschnitt 

formschlussig aufhehmen. Die kurzere Ausnehmung und die zur Innenseite des Abstandhal- 
ters gerichtete Offiiung konnen alternativ an ihren dem Vorsprung gegentiberliegenden Fla- 
chen auf Gehrung geschnitten sein, so dass diese beiden Flachen beim Biegen der Ecke 
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aneinanderschlagen konnen und in dieser Stellung durch den formschlussigen Eingriff fest- 
gelegt werden. Diese Variante begunstigt eine stabile und dichte Ausbildung der Ecke. 

Die beiden auf Gehrung geschnittenen Flachen liegen in Ebenen, die sich in der Biegeachse 
der Ecke schneiden. Die Biegeachse ist vorzugsweise nicht als korperliche Achse vorhan- 
5 den, sondern liegt in der langeren Ausnehmung. 

Die Ausnehmungen konnen durch Bohren und Frasen hergestellt werden. Zum Bilden der 
langeren, hinterschtiittenen Ausnehmung beginnt man vorzugsweise damit, dass man den 
Profilstab zunachst quer durchbohrt und dann den an die Bohrung anschliefienden Bereich 
der Ausnehmung frast. In ihrem hinterschnittenen Bereich hat die langere Ausnehmung des- 
halb vorzugsweise eine Oberflache, die Teil einer Zylindermantelflache ist. Daran anscblie- 
Bend hat die Ausnehmung vorzugsweise uberwiegend ebene Oberflachen, die in zweckma- 
Biger Weise teilweise parallel und teilweise senkrecht zur AuBenwand verlaufen. Dazu pas- 
send hat die kurzere Ausnehmung zweckmaBigerweise bei BUckrichtung auf eine Flanke 
des Profilstabes einen rechteckigen Querschnitt und wird vorzugsweise allein durch Frasen 
15 gebildet. 

Jene Oberflachen der beiden Ausnehmungen, welche dem von ihnen begrenzten Vorsprung 
zugewandt sind, verlaufen altemativ wie bei einem Gehrungsschnitt unter einem Winkel 
von 45 ° zur Langsachse des Profilstabes und schlieBen miteinander einen Winkel von 90 ° 
ein. Auch sie konnen durch Frasen gebildet werden. 

20 Urn das Biegen des Profilstabes zu erleichtern, ist am Grand der tieferen Ausnehmung vor- 
zugsweise eine sich quer durch den Profilstab erstreckende weitere Ausnehmung vorgese- 
hen, welche kurz ist verglichen mit der tieferen Ausnehmung, auf deren Grand sie sich be- 
findet. Als Grand der tieferen Ausnehmung wird hier die der AuBenseite des Profilstabes 
nachstliegende Oberflache der Ausnehmung verstanden; es kann sich z. B. urn die Innensei- 

25 te der AuBenwand handeln. Die weitere Ausnehmung wird zweckmaBigerweise dadurch 
gebildet, dass der Profilstab vor dem Frasen der langeren und tieferen Ausnehmung quer 
durchbohrt wird. Deshalb hat die weitere Ausnehmung vorzugsweise eine Oberflache, 



-18- 




welche Teil einer Zylindermantelflache ist. Diese weitere Ausnehmung bildet einen Fortsatz 
der durch Bohren und Frasen hergestellten tieferen und langeren Ausnehmung, weist den 
geringsten Abstand zur AuBenwand des Profilstabes auf und erstreckt sich bevorzugt in 
diese, ohne sie durchzutrennen. Die weitere Ausnehmung, welche klein ist gegemiber der 
Ausnehmung, die sie fortsetzt, markiert eine Sollbiegestelle, welche sicherstellt, dass sich 
der Profilstab stets urn eine vorgegebene, durch die Lage dieser weiteren kleinen Ausneh- 
mung bestimmte, korperlich nicht vorhandene Achse biegt. Bei der fertig gebogenen Ecke 
liegt diese kleine weitere Ausnehmung deshalb nahe beim Scheitel der Ecke auf einer den 
Winkel der Ecke halbierenden Ebene. 

Die Lage und die Gestalt der ersten und der zweiten Ausnehmung sind vorzugsweise so 
aufeinander abgestimmt, dass der Grand der ersten Ausnehmung beim Biegen der Ecke an 
einer die erste Ausnehmung begrenzenden Wandoberflache anschlagt, welche - solange wie 
die Ecke noch nicht gebogen ist - der zweiten Ausnehmung am nachsten liegt. Eine solche 
Gestaltung ist fur eine stabile Eckenausbildung besonders gunstig. In der SchluBphase des 
1 5 Biegevorganges bis zum AnscMag wird der xiber def ersten Ausnehmung stehengebliebene 
Wandabschnitt zum formschliissigen Eingriff in die andere Ausnehmung uberfuhrt. Um das 
zu erleichtern, ist jene Wandoberflache, an welcher der Grand der ersten Ausnehmung an- 
schlagt, im Ubergangsbereich zur spateren Linenseite des Abstandhalters konvex gerundet, 
damit der tiber der ersten Ausnehmung stehengebliebene Wandabschnitt unter elastischer 
20 Dehnung der Basis des Profilstabes iiber den gerundeten Ubergangsbereich gleiten kann bis 
er schlieBlich und endlich in die zweite Ausnehmung einrastet. 

Sind alle Ecken eine Abstandhalters gebogen, dann liegen die beiden Enden des gebogenen 
Profilstabes einander dicht gegeniiber, sind aber noch unverbunden. Es ist bekannt, zwi- 
schen den beiden Enden der Profilstabe dadurch eine StoBverbindung herzustellen, dass 
25 man einen geraden metallischen Steckverbinder in die beiden Profilstabenden steckt (DE 32 
36 110 C2). Das ist nachteilig, denn Isolierglasscheiben werden nicht nur in unterschiedli- 
chen GroBen, sondern auch mit unterschiedlichen Abstanden der Glasscheiben voneinander 
gefertigt. Dementsprechend benotigt man fur die Fertigung der Abstandhalter Profilstabe 
mit unterschiedlichen Breiten, zum Teil auch mit unterschiedlichen Hohen. Fur jede 
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Profflbreite und Profilhohe benotigt man entsprechend angepasste, unterschiedliche Linear- 
verbinder. Fertigungslinien ftir Isolierglasscheiben mussen in der Regel in der Lage sein, 
Isolierglasscheiben in unterschiedlichen GroBen und mit unterschiedlichen Scheibenzwi- 
schenraumen in beliebiger Reihenfolge zu fertigen. Das erfordert auch fur die damit ver- 
5 kniipfte Fertigung der Abstandhalter einen nicht unwesentlichen apparativen Aufwand. Me- 
tallische Steckverbinder sind in Abstandhaltern aus KunststofF aufierdem deshalb nachteilig, 
weil sie den Warmedurchgang verstarken. 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung werden deshalb die beiden jeweils miteinander 
zu verbindenden Profilstabenden bearbeitet, indem an einem der Profilstabenden wenigstens 

• ein Vorsprung ausgeschnitten und an dem zweiten Profilstabende wenigstens eine Ausneh- 
mung gebildet wird ? welche in Lage und Gestalt so aufeinander abgestimmt sind ? dass ein 
Eingreifen des wenigstens einen Vorsprunges in die wenigstens eine Ausnehmung die bei- 
den Profilstabenden im Ergebnis geradlinig und in einer gemeinsamen Flucht miteinander 
verbindet. Zu diesem Zweck wird der wenigstens eine Vorsprung dann in die wenigstens ei- 
15 ne Ausnehmung uberfuhrt und darin fur die weitere Verarbeitung der Profilstabe bis hin 

zum Einfugen des Abstandhalters zwischen zwei Glasscheiben einer Isolierglasscheibe fest- 
gelegt. Auf diese Weie lassen sich nicht nur Abstandhalterrahmen bequem schliefien, son- 
dern auch Profilstababschnitte zu langeren Profilstaben verbinden, so dass ein Abstandhal- 
terrahmen zwischen den Ecken auch mehr als eine Verbindungsstelle haben kann. Diese 
„ 20 Vorgehensweise ist eine grundlegende Abkehr vom Stand der Technik und erzielt wesent- 
j^^^ liche Vorteile: 

Ftir das geradlinige Verbinden der Profilstabenden werden keine Steckverbinder mehr 
benotigt. 

In einer Fertigungslinie fur die Abstandhalter konnen samtliche Vorrichtungen und Werk- 
25 zeuge entfallen, die bisher fur das Vorhalten, Zufiihren und Stecken der Steckverbinder er- 
forderlich waren ? zum Beispiel Wechselmagazine fur die Steckverbinder, Greifer fur die 
Steckwerkzeuge, Antriebe und Steuerungen dafiir. 

An der Verbindungsstelle kann der Querschnitt des Abstandhalterprofils im wesentlichen 
unverandert bleiben. 
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Wahrend im Stand der Technik durch das Einfugen eines metallischen Steckverbinders die 
Warmebrucke von der einen Glasscheibe zur anderen Glasscheibe einer Isolierglasscheibe 
nachteilig verandert wird, weil der metallische Steckverbinder den Warmeubergang erleich- 
tert, wird bei Anwendung der Erfindung dort, wo sich die Verbindungsstelle befindet, der 
5 Warmeubergang nicht erleichtert, sondera im Gegenteil eher behindert Dieser Vorteil zahlt 
sich insbesondere bei Abstandhaltern aus, die aus Kunststoflprofilen gebildet werden. 
Die Bearbeitung der Profilstabenden zum Bilden der Vorspriinge und Ausnehmungen kann 
an vorbestimmter Stelle einer Fertigungslinie fur Abstandhalter erfolgen. Dafur benotigt 
man lediglich spanende Werkzeuge, welche fur alle Profilhohen und Profilbreiten grund- 
1 0 satzlich dieselben sein konnen, so dass sie bei einer Anderung der Profilhohe oder Profil- 

• breite nicht gewechselt werden miissen. Die Konturen der Vorspriinge und der Ausneh- 
mungen konnen fiir alle moglichen Profilformen im Speicher einer numerischen Steuerung 
fur die spanenden Werkzeuge abgelegt sein, so dass die Vorspriinge und Ausnehmungen 
automatisch gebildet werden konnen. 
1 5 Das Ausbilden der Vorspriinge und Ausnehmungen und das darauf folgende Verbinden der 
Profilstabenden erfordern weniger Zeit als die Taktzeit einer modernen Isolierglasferti- 
gungslinie. Diese Arbeitsschritte lassen sich deshalb ohne weiteres in den Ablauf einer mo- 
dernen Isolierglasfertigungslinie integrieren. 

Die neue Art der Verbindung verbilligt das Herstellen von Abstandhaltern aus Profilstaben. 

20 Die neue Art der Verbindung der Profilstabenden ist eine grundlegende Abkehr vom Stand 

• der Technik, weil sie die Profilstabenden nicht mittels gesonderter Steckverbinder stumpf 
miteinander verbindet, sondern indem die Profilstabenden so bearbeitet werden, dass sie 
sich durch einen unmittelbaren gegenseitigen Eingriff miteinander verbinden lassen. 

Soweit beansprucht ist, dass die beiden Profilstabenden "geradlinig" miteinander verbunden 
25 werden, erfordert das nicht, dass die zum Verbinden der beiden Profilstabenden auszufixh- 
rende Bewegung geradlinig erfolgen mufi, vielmehr soli das Ergebnis der Verbindung. so 
sein, dass die beiden Profilstabenden dann in einer geraden Linie und in einer gemeinsamen 
Flucht, also ohne einen Querversatz, miteinander verbunden sind. 
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Vorzugsweise werden die Vorspriinge und Ausnehmungen allerdings so ausgebildet und 
angeordnet, dass der Vorgang des Verbindens geradlinig oder im wesentlichen geradlinig 
erfolgt, weil eine gerade Steckbewegung am leichtesten zu vollfiihren ist. 

Soweit beaasprucht ist, dass der wenigstens eine Vorsprung in der wenigstens einen Aus- 
5 nehmung festgelegt wird, soil das nicht bedeuten, dass die Verbindung unter alien Umstan- 
den unlosbar sein soil. Die Verbindung soil vielmehr so fest sein, dass sie die tibliche weite- 
re Verarbeitung der Profilstabe erlaubt, ohne dass dabei die geradlinige Verbindung der 
Profilstabenden verloren geht Die weitere Verarbeitung der Profilstabe umfasst das Bilden 
eines geschlossenen Rahmens, das Beschichten der Flanken der Profilstabe oder des daraus 
gebildeten rahmenfoimigen Abstandhalters mit einer Kleb- und Dichtmasse, und das Uber- 
fiihren des Abstandhalters, an einem seiner Schenkel hangend, zu einer Station der Isolier- 
glasfertigungslinie, in welcher der Abstandhalter ergriifen und in seiner vorgegebenen Ge- 
stalt auf eine Glasscheibe geklebt wird. Ist der Abstandhalter erst einmal zwischen zwei 
Glasscheiben eingefiigt und zu einem festen Bestandteil einer Isolierglasscheibe geworden, 
1 5 fcann die Verbindung der Profilstabenden schon deshalb nicht mehr gelost werden. 




Fur eine in diesem Sinne feste Verbindung zwischen zwei Profilstabenden geniigt es grund- 
satzlich bereits, den wenigstens einen Vorsprung kraftschlussig in der wenigstens einen 
Ausnehmung festzulegen. Es ist lediglich dafur zu sorgen, dass die Kraft, die zum Uberwin- 
den des Kraftschlusses aufgebracht werden muB, deutlich groBer ist als die Krafte, die bei 
der weiteren bestimmungsgemaBen Bearbeitung und Verarbeitung der Abstandhalter auf 
die Verbindungsstelle zweier Profilstabenden in einer Richtung zum Losen der Verbindung 
einwirken konnen. 

Dem Fachmann sind MaBnahmen zur Erhohung der Festigkeit einer kraftschltxssigen Ver- 
bindung, zum Beispiel einer Klemmverbindung, insbesondere einer Einpressverbindung, be- 
25 kannt. Dazu gehoren das Vorsehen von rauhen Oberflachen, welche die Reibung erhohen. 
ErfindungsgemaBe Ausnehmungen und Vorspriinge werden an den zu verbindenden Profil- 
stabenden in situ zweckmaBig mittels spanender Werkzeuge gebildet, insbesondere durch 
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Bohren oder Frasen. Deshalb sind die Oberflachen, die miteinander in Verbindung gebracht 
werden, von vorneherein nicht glatt, was fur Zwecke der Erfindung giinstig ist. 

Eine andere vorteilhafte Moglichkeit, die Festigkeit der Verbindung zu steigern, besteht 
darin, die miteinander zu verbindenden Oberflachen diinn mit einem Kleber, insbesondere 
5 mit einem Kontaktkleber zu beschichten, welcher nach dem Bilden der Vorspriinge und 
Ausnehmungen durch Streichen, Rollen oder - besonders bevorzugt - durch Spriihen aufge- 
tragen werden kann. Das bedarf keines groBen zusatzlichen Aufwandes und hat den weite- 
ren Vorteil, dass damit zugleich eine Abdichtung der Verbindungsstelle des Abstandhalters 
erzielt werden kann. Das ist fur eine Isolierglasscheibe ein wichtiger Gesichtspunkt, weil 
deren Innenraum ohnehin gegen das Eindringen von Wasserdampf versiegelt werden mufi. 

Eine weitere vorteilhafte Moglichkeit, die Festigkeit einer kraftschliissigen Verbindung zu 
erhohen, besteht darin, an der Verbindungsstelle eine zusatzliche VerschweiBung vorzuneh- 
men. Im Falle von metallischen Profflstaben kann dazu die Verbindungsstelle mit einem 
oder mehreren Laserimpulsen beaufschlagt werden. Im Falle von Profflstaben aus Kunst- 
1 5 stoff kann zu diesem Zweck mit Ultraschall auf der Verbindungsstelle eingewirkt werden. 
In beiden Fallen ist es giinstig, dass nicht allein das VerschweiBen die notige Festigkeit der 
Verbindung herstellen mu8 3 sondern dass das VerschweiBen als zusatzliche SicherungsmaB- 
nahme zu dem Eingriff des Vorsprungs in eine Ausnehmung hinzutritt, so dass der zeitliche 
sowie der apparative Aufwand flir diese zusatzliche MaBnahme gering gehalten werden 

Eine weitere Moglichkeit, die Festigkeit einer kraftschliissigen Verbindung der Profilsta- 
benden zu erhohen, besteht darin, die Verbindungsstelle zu verpressen, insbesondere allsei- 
tig ? oder sie zu pragen und dadurch zu einer Verzahnung von Verbindungsflachen zu 
gelangen. 

25 Obwohl eine kraftschliissige Verbindung zwischen den beiden formend bearbeiteten Pro- 
filstabenden zu einer hinreichend festen Verbindung der Profilstabenden fiihren kann, ist es 
doch bevorzugt, zwischen den beiden Profilstabenden eine formschliissige Verbindung oder 
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eine Kombination aus einer formschliissigen und aus einer kraftschltissigen Verbindung her- 
zustellen. Dabei mufi der FormschluB nicht in alien Richtungen bestehen, in welchen die 
Profilstabenden aus der gewollten Verbindungslage heraus bewegt werden konnten. In er- 
ster Linie sollte der FormschluB in jener Richtung wirksam sein, in welcher die groBten 
Zugkrafte auf die Verbindungsstelle zu erwarten sind, dass ist die Langsrichtung der Profil- 
stabe. Ein in Langsrichtung der Profilstabe wirksamer FormschluB kann besonders einfach 
zum Beispiel dadurch hergestellt werden, dass man in dem einen Profilstabende eine Aus- 
nehmung ausbildet, welche von der einen Flanke bis zur anderen Flanke des Profilstabes 
durchgeht, wahrend man aus dem gegeniiberliegenden Profilstabende eine in die Ausneh- 
mung gerichtete Zunge ausschneidet, welche Widerhaken hat, die die gegenuber der lichten 
Weite der Ausnehmung ein UbermaB haben, so dass die Zunge in die Ausnehmung ge- 
presst, aber wegen der Widerhaken nicht oder nur schwerlich wieder zuriickgezogen wer- 
den kann. Quer zum Profilstab kann eine solche Verbindung allein durch Kraftschlufi hinrei- 
chend fest sein. Die Verbindung kann aber auch in Querrichtung formschlussig ausgebildet 
werden, indem zum Beispiel die Ausnehmung nicht von der einen Flanke bis zur anderen 
Flanke des Profilstabes durchgehend gebildet wird, sondern indem die Flanken geschlossen 
bleiben und der mit Widerhaken versehene Vorsprung entsprechend schmaler ausgeschnit- 
ten wird. Die sich dann ergebende Verbindung ist allseitig formschlussig gesichert. Sie er- 
fordert allerdings einen Profilstab mit einer hinreichend groBen Wandstarke. Solche Profil- 
stabe sind jedoch preiswert aus Kunststoff herstellbar. 

Der wenigstens eine Vorsprung und die wenigstens eine Ausnehmung werden vorzugswei- 
se gebildet, bevor man die Umrissgestalt des Abstandhalters gebildet hat 3 solange also noch 
keine Ecken des Abstandhalters gebildet sind, sondern die Profilstabe sich noch in einer Be- 
arbeitungsstation befinden, welche sie, aus einem Magazin kommend, aufeinanderfolgend 
linear durchlaufen, um abgeschnitten und weiter bearbeitet zu werden. In dieser Bearbei- 
tungsstation konnen die Werkzeuge, mit denen die wenigstens eine Ausnehmung und der 
wenigstens eine Vorsprung gebildet werden, am einfachsten an einer vorbestimmten Stelle, 
welche von den Profilstaben passiert wird, angeordnet werden. In dieser Station konnen 
auch anvorbestimmter Stelle Werkzeuge vorgesehen sein, mit denen der wenigstens eine 
Vorsprung in die wenigstens eine Ausnehmung uberfuhrt und darin festgelegt wird, um 
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bereits an dieser Stelle Profilstabe fur einen Abstandhalter aufeinanderfolgend verbinden zu 
konnen. Das Bearbeiten der Profflstabenden und das Bearbeiten der fiir die Ecken vorgese- 
henen Bereiche der Profilstabe konnen in einer gemeinsamen Arbeitsstation durchgefuhrt 
werden, zum Teil mit denselben Werkzeugen. Das ist gunstig fur eine rationelle Fertigung. 

Fiir das spater durchzufuhrende SchlieBen des Abstandhalterrahmens wird, wie im Stand 
der Technik, an anderer Stelle noch ein gesondertes Werkzeug benotigt Die Moglichkeit, 
den Abstandhalter aus mehr als einem Profilstab zusammenzusetzen, wird erfindungsgemaB 
bevorzugt. In diesem Fall sollen alle Profilstabe eines Abstandhalters an ihren beiden Enden 
erfindungsgemaB miteinander verbunden werden. 



Grundsatzlich kann man zwei Profilstabenden mit nur einem einzigen Vorsprung, welcher 
in eine Ausnehmung eingreift, miteinander verbinden. Diese sollten aus Symmetriegriinden 
in der Basis des betreffenden Profilstabes ausgebildet sein. Unter der Basis wird hier die in 
der Isolierglasscheibe nach auBen weisende Wand des Profilstabes verstanden. Von ihr ge- 
hen zwei Sdtenwande, auch als Flanken bezeichnet, aus, welche den beiden zu verbinden- 
1 5 den Glasscheiben zugewandt sind. Damit hat es bei einem U-fiirarigen Profilstab sein Be-„ 
wenden. Anstelle eines U-fi>rmigen Profilstabes kann auch ein im Querschnitt C-fermiger 



Profilstab oder ein HoWprofflSab^rwenciet werden. Um in der Basis des Profilstabes ge- 
nugend Platz fiir einen Vorsprung bzw. eine ihn aufiiehmende Ausnehmung zu haben, ist 
die Basis vorzugsweise dicker als die Flanken. Das kommt insbesondere fur Profilstabe aus 
KunststofF infrage, welche sich preiswert durch Extrudieren herstellen lassen. 

Giinstiger als nur einen Vorsprung und eine Ausnehmung vorzusehen, ist es, die Vorspriin- 
ge und Ausnehmungen paarweise vorzusehen, insbesondere in symmetrischer Anordnung. 
Fiir diesen Fall ist es bevorzugt, die Vorspriinge und die Ausnehmungen in den Flanken der 
Profilstabe vorzusehen, wobei sie sich bis in die Basis der Profilstabe erstrecken konnen 
25 oder auch nicht. Am einfachsten ist es 5 die Ausnehmungen so auszubilden, dass sie sich 

quer durch den betrefienden Profilstab erstrecken, insbesondere durchgehend von der einen 
Flanke zur gegeniiberliegenden Flanke. Auf die Weise lassen sich die Ausnehmungen am 
leichtesten bilden, insbesondere durch Bohren und Formfrasen. Die in die Ausnehmungen 
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eingreifenden Vorspriinge werden entsprechend komplementar oder annahernd komple- 
mentar ausgeschnitten, d. h., es wird die Profilwandung urn die stehenbleibenden Vorspriin- 
ge herum abgetragen. Auch das geschieht vorzugsweise durch Frasen. 

Fur die paarweise Anordnung von Vorspriingen und Ausnehmungen gibt es unterschiedli- 
che Moglichkeiten. So konnen die Vorspriinge an dem einen Profilstabende und die zuge- 
horigen Ausnehmungen an dem gegeniiberliegenden Profilstabende gebildet werden. In die 
AuBenseiten der Flanken konnen, ausgehend von dem einen Profilstabende, zwei Nuten ge- 
frast werden, wahrend man am anderen Profilstabende die Wande des Profils mit Ausnahme 
von zwei stehenbleibenden Vorspriingen, die von den Flanken gabelfbrmig ausgehen, auf 
eine vorbestimmte Lange entfernt Durch eine Steckbewegung in Langsrichtung der Profil- 
stabe kann man zwei solcherart ausgebildete Profilstabenden zusammenfiigen, wobei durch 
Hinterschnitte in den Nuten und an den Vorspriingen eine gegenseitige Verriegelung erfol- 
gen kann. Eine solche Verbindung ist in alien Richtungen formschlussig gesichert. Eine an- 
dere Moglichkeit besteht darin, an einem Profilstabende quer durchgehende Schlitze auf 
vorbestimmter Lange in Langsrichtung in die Flanken zu frasen und am gegeniiberliegenden 
Profilstabende dazu passende Vorspriinge auszubilden, die ebenfalls durch eine Steckver- 
bindung in Langsrichtung der Profilstabe kraftschliissig verbunden werden konnen. Versieht 
man die Vorspriinge und die Schlitze mit HBnterschneidungen, ist auch eine in Langsrich- 
tung der Profilstabe formschliissige Verbindung moglich. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, die miteinander zu verbindenden Profilstabenden 
gleich auszubilden, d. h. an jedem Profilstabende einen Vorsprung und eine Ausnehmung 
vorzusehen, die wechselseitig ineinandergreifen. 

Der gegenseitige Eingiiff der Profilstabenden kann nicht nur in Langsrichtung der Profilsta- 
be erfolgen, sondern auch quer dazu. Das hat den Vorteil, das sich ohne weiteres eine in 
Langsrichtung der Profilstabe zugfeste Verbindung ergibt. 

Der wenigstens eine Vorsprung und die wenigstens eine Ausnehmung sind so aufeinander 
abzustimmen, dass ein gegenseitiger EingrifF mit der gewunschten Festigkeit der 
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Verbindung erfblgt. Dazu sind die Ausnehmung und der dazugehorige Vorsprung zweck- 
maBigerweise komplementar zueinander ausgebildet. Es muB jedoch nicht eine vollstandige 
Komplementaritat verwirklicht werden. Es genugt, wenn die Ausbildung annahernd kom- 
plementar ist So kann es vorteilhaft sein, die Ausnehmung langer auszubilden als den Vor- 
5 sprung, urn an der Spitze der Ausnehmung etwas Spielraum fur einen einwandfreien Press- 
sitz zu erhalten. Es kann auch vorteilhaft sein, an der Verbindungsstelle gezielt eine Liicke 
vorzusehen, die eine Versiegelungsmasse aufhehmen kann, um die Verbindungsstelle abzu- 
dichten. Die Abdichtung erfblgt vorzugsweise an der Basis des Profilstabes. 

Eine andere Moglichkeit, im Zuge der Herstellung eines rahmeiifbrmigen Abstandhalters 

tO zwei Profilstabenden miteinander zu verbinden, besteht darin, die passend abgeschnittenen 
■ Profilstabenden geradlinig aneinanderstoBend zu positionieren und danach die so positio- 
nierten Profflstabenden durch wenigstens ein die Stoflstelle iibergreifendes Bindeglied mit- 
einander zu verbinden. Ein solches Bindeglied, welches nicht von den Enden her in die bei- 
den Profilstabenden eingesteckt wird, sondem zur Anwendung kommen kann, wenn die 
1 5 beiden Profilstabenden bereits aneinander liegen, hat insbesondere bei Verwendung von aus 
Kunststoff bestehenden Profilstaben Vorteile, weil man mit Bindegliedern auskommen, 
kann, welche fiir Profilstabe mit unterschiedlichen QuerschnittsmaBen gleich sein konnen. 
So konnte das wenigstens eine Bindeglied eine Klammer sein, welche die StoBstelle iiber- 
briickt. Eine solche Klammer kann eine im wesentlichen U-fbrmige Gestalt haben und mit 
20 ihren Schenkeln in den Profilstab eindringen, zum Beispiel eingeschossen werden. Eine 
A Klammer als Bindeglied konnte auch aufgerastet werden, insbesondere von der AuBenseite 
W des Profilstabes her. Dabei kommt es nicht darauf an, eine starre Verbindimg.zu erzielen. 
Es gentigt, die Profilstabenden an der StoBstelle solange zusammenzuhalten, bis der Ab- 
standhalter durch den Zusammenbau der Isolierglasscheibe durch Verkleben mit den Glas- 
25 scheiben dauerhaft fixiert ist. 

Eine andere Moglichkeit besteht darin, als Bindeglied einen Keil zu verwenden, welcher in\ 
eine im Profilstab langs verlaufende Rinne eingefugt wird, welche vorzugsweise auf der In- 
nenseite oder eventuell auf der AuBenseite des Profilstabs vorgesehen wird. Vorzugsweise 
ist der Keil mit Hmterschnitten versehen, die mit dazu passenden IBnterschnitten der Rinne 
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zusammenwirken. Der Querschnitt des Keils und der Querschnitt der Rinne konnen fur alle 
moglichen Querschnittsformen von Profilstaben gleich sein. Uber die Wahl der Lange des 
Keils kann eine hinreichend genaue geradlinige Ausrichtung der Profilstabenden erreicht 
und der Zusammenhalt gegen ein Herausziehen in Langsrichtung der Profilstabe erhoht 
werden. In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung tragt ein solcher Keil eine Plakette, 
mit welcher die StoBstelle abgedeckt werden kann. Eine solche Plakette kann mit einer 
Marke oder mit technischen Daten der Isolierglasscheibe beschriftet sein, Ein solcher Keil 
konnte aber auch, wenn er unsichtbar sein soil, durch Versiegelungsmasse oder durch ein 
Trockenmittel enthaltende Masse abgedeckt werden. 

Die Profilstabenden konnen stumpf zusammenstoBen, sie konnen aber auch komplementar 
profiliert sein, urn eine Selbstzentrierung zu erreichen. 

Wenn die Profilstabenden uber eine StoBstelle^bder uimdttelbar formschlussig miteinander 
verbunden werden, dann wird vorzugsweise die Versiegelungsmasse, auch (He Verbin- 
dungsstelle an den Profilstabenden iiberdeckend, auf die Flanken aufgetragen, wodurch 
man ohne zusatzlichen Aufwand zugleich auch eine zuverlassige Abdichtung der Verbin- 
dungsstellen erhalt. 

Zugleich mit der Bildung der Ausnehmungen fur das Biegen einer Ecke und fur das Bilden 
von Ausnehmungen fur das geradlinige Verbinden von Profilstabenden konnen vorzugswei- 
se dann, wenn die Profilstabe noch nicht gebogen sind, an den Profilstaben Vorkehrungen 
getrofFen werden, urn Sprossen in den rahmenfbrmigen Abstandhalter einsetzen zu konnen. 
Zu diesemZweck ist vorzugsweise vorgesehen, eine oder mehrere Sprossen mit Endstuk- 
ken an der Innenseite des Profilstabes festzulegen, indem die Endstucke von der Innenseite 
des Profilstabes her mit Fortsatzen formschlussig in den Profilstab und/oder in einen Strang 
eingreifen, welcher auf die spater dem Innenraum der Isolierglasscheibe zugewandte Seite 
des Profilstabes aufgetragen wird und ein Trockenmittel enthalt Unter der "Innenseite" des 
Profilstabes ist hier die dem Innenraum der Isolierglasscheibe zugewandte Seite zu 
verstehen. 



Das hat wesentliche Vorteile: 
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Die unmittelbare formschlussige Verbindung zwischen dem Abstandhalter und den End- 
stucken der Sprossen erfordert keine gesonderte Verbindungsmittel wie Schrauben oder 
Nagel. 

Die unmittelbare formschlussige Verbindung zwischen dem Abstandhalter und den End- 
stucken der Sprossen erfordert keine Verklebung. 

Die unmittelbare formschlussige Verbindung zwischen dem Abstandhalter und den End- 
stucken der Sprossen ist uber die Lebensdauer einer Isolierglasscheibe gleichbleibend gut. 
Die unmittelbare formschlussige Verbindung zwischen den Endstucken der Sprossen und 
dem Abstandhalter kann von Hand ohne Werkzeuge vorgenommen, aber auch automati- 
siert werden. 

Die unmittelbare formschlussige Verbindung zwischen den Endstucken der Sprossen und 
dem Abstandhalter erhoht die mechanische Stabilitat des Abstandhalters ebenso wie die 
Stabilitat einer gegebenenfalls aus mehreren Sprossen zusammengesetzten 
Sprossenanordnung. 

Durch den unmittelbaren formschliissigen Zusammenhalt zwischen den Endstucken der 
Sprossen und dem rahmenformigen Abstandhalter kann der mit Sprossen versehene Ab- 
standhalter vorgefertigt und als eigene Baugruppe gehandhabt (transportiert, besehichtet, 
ausgerichtet, an eine Glasscheibe gesetzt) werden, wobei die Handhabung dadurch erleich- 
tert wird, dass die Sprossen und der rahmenfbrmige Abstandhalter sich gegenseitig stabili- 
sieren. Vorkehrungen Sir einen formschliissigen Eingriff der Sprossen bzw. ihrer Endstucke 
in die Profilstabe des Abstandhalters konnen an den Profilstaben getroffen werden, bevor 
aus ihnen ein Rahmen gebildet wird, namlich, solange wie die Profilstabe noch ausschlieB- 
lich geradlinige Gebilde sind. In diesem Zustand lassen sie sich am leichtesten bearbeiten. 
Die neue Art der Sprossenbefestigung eignet sich besonders fur eine rationelle, kostengun- 
stige Fertigung. 

Die neue Art der Sprossenbefestigung eignet sich besonders fur Abstandhalter, die aus Pro- 
filstaben aus KunststofF gebildet werden, denn diese konnen preiswert extrudiert und ohne 
Nachteile fur die Warmedammung zwischen den einzelnen Glasscheiben einer 
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Isolierglasscheibe dickwandiger ausgebildet sein, als es bei Abstandhaltern aus metallischen 
Hohlprofilstaben moglich ware. 

Der formschlussige EingrifFder Endstucke der Sprossen in den Abstandhalter erfolgt von 
dessen Innenseite her und laBt seine AuBenseite unverletzt, was fur eine gute Abdichtung 
5 der Isolierglasscheibe wichtig ist. 

Fur unterschiedlich breite Abstandhalter kommt man mit gleichen Sprossen aus. Die End- 
stucke werden vorzugsweise an unterschiedlich breite Abstandhalterprofile angepaSt. 

Der von der Innenseite des Abstandhalters her erfolgende formschlussige Eingriff der End- 
stucke der Sprossen kann so erfblgen, dass er die den Glasscheiben zugewandten auBeren 

POberflacheri der Seitenwande des Abstandhalters unverletzt laBt, so dass darauf beim Ver- 
kleben des Abstandhalters mit den Glasscheiben keine Rucksicht genommen werden mufi. 
Das. ist giinstig, weil das Verkleben zugleich dem Abdichten des Innenraums der Isolierglas- 
scheibe dient. Die Erfindung ist aber auch auf dunnwandige Profilstabe anwendbar, zum 
Beispiel auf metallische Profilstabe. Sollte es in einem solchen Fall zur Herstellung des 
1 5 Formschlusses zwischen den Sprossen und dem Abstandhalter erforderlich sein, die aufiere 
Oberflache der Seitenwande des Abstandhalters zu verletzen, kann der EingrifFder Fortsat- 
ze der Endstucke der Sprossen in die Seitenwande des Abstandhalters gleichwohl so gestal- 
tet werden, dass bei der ohnehin erforderlichen nachfolgenden Beschichtung der Seitenwan- 
de mit einer Kleb- und Dichtmasse die EingrifFsstelle zuverlassig abgedichtet wird. 

m) Die formschlussige Verbindung zwischen den Sprossen und dem Profilstab, aus dem der 
~ Abstandhalter gebildet ist, kann auf unterschiedliche Weise ausgebildet sein. Zweckmafii- 
gerweise ist sie so ausgebildet, dass der FormschluB in alien Richtungen rechtwinklig zur 
Langsachse des Profilstabes wirksam ist. Dadurch kann sichergestellt werden, dass die 
Sprossen spater die Glasscheiben der Isolierglasscheibe nicht beriihren und dass sich die 
25 Endstucke der Sprossen weder beim Handhaben des Abstandhalters vor dem Einbau in eine 
Isolierglasscheibe noch nach dem Einbau in eine Isolierglasscheibe infolge der dann auftre- 
tenden Temperaturschwankungen vom Abstandhalter trennen. Vorzugsweise soil der 
FormschluB so ausgebildet sein, dass er in alien Bichtungen besteht, sowohl in jeglicher 
Richtung quer zur Langsachse der Profilstabe als auch in Richtung der Langsachse der 
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Profilstabe, so dass ein Verschieben einer Sprosse entlang der Profilstabe ausgeschlossen 
ist. Sind die Sprossen einmal justiert und haben sie allseitig formschliissig in den Profilstab 
eingegriffen, bleibt die einjustierte Lage unveranderlich erhalten. 

Einen FormschluB in Richtung quer zur Langsachse der Profilstabe erreicht man bei im 
5 Querschnitt C-fbrmigen Profilstaben bereits ohne zusatzliche MaBnahmen an den Profilsta- 
ben einfach dadurch, dass man die Fortsatze der Endstucke der Sprossen mit passenden 
Hmterschnitten versieht, mit welchen sie von der Innenseite des Profilstabes aus hinter die 
von den Seitenwanden ausgehenden, einander zugewandten, fur die C-Form charakteristi- 
schen Vorspriinge greifen. In dieser Weise von den Profilstaben gehaltene Sprossen konn- 
C ten langs des Profilstabes nur dann verschoben werden, wenn die Reibung zwischen den 
f Endstucken der Sprossen und den Profilstaben das zulaBt und wenn die jeweilige Sprosse 
nicht Bestandteil einer kreuzweisen Sprossenanordnung ist, welche schon wegen der kreuz- 
weisen Sprossenanordnung in dem vom Abstandhalter gebildeten Rahmen nicht verschoben 
werden kann. 



1 5 Im Falle eines im Querschnitt C-fbrmigen Profilstabes sollten die Vorspriinge, welche sich 
an den Endstucken der Sprossen befinden, unmittelbar hinter die fur die C-Form charakteri- 
stischen Vorspriinge der Seitenwande des Profilstabes greifen und sich nicht in Richtung 
gegen die Basis des Profilstabes bewegen konnen. Das kann man dadurch sicherstellen, 
dass man an der Innenseite der Seitenwande der Profilstabe zusatzlich eine langs verlaufen- 

mD de Nut vorsieht, in welche die Fortsatze der Endstucke der Sprossen eingreifen. Einfacher 

^ und deshalb bevorzugt ist es jedoch, die Seitenwande des Profilstabes so zu gestalten, dass 
der Abstand der Seitenwande voneinander mit Annaherung an die Basis abnimmt und da- 
durch einer Verschiebung der Fortsatze der Endstucke in Richtung gegen die Basis wider- 
standen wird. Zusatzlich oder alternativ kann der Spielraum, den die Fortsatze der Endstuk- 

25 ke hinsichtlich einer Bewegung gegen die Basis des Profilstabes haben mogen, dadurch 

klein gehalten werden, dass die Endstucke an der Innenseite des Abstandhalters anschlagen, 
sobald die Fortsatze der Endstucke hinter die fur das C-Profil charakteristischen Vorspriin- 
ge gegriffen haben Unter der Innenseite des Abstandhalters wird jene Oberflache verstan- 
den, welche dem Innenraum der Isolierglasscheibe zugewand ist und ihn begrenzt. 
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Bei einem im Querschnitt U-formigen Profilstab katin man eine FormschluBverbindung zwi- 
schen dem Profilstab und den Endstucken der Sprossen einfach dadurch bewirken, dass 
man auf der Innenseite der Seitenwande, vorzugsweise in der Nahe ihrer dem Innenraum 
der Isolierglasscheibe zugewandten Seiten, langs verlaufende Nuten vorsieht, die bereits 
beim Extrudieren der Profilstabe gebildet werden konnen. In diese Nuten konnen die Fort- 
satze der Endstucke mit gegen die Seitenwande gerichteten Vorspriingen einrasten und da- 
mit einen FormschluB bewirken, welcher mindestens quer zur Langsrichtung der Profilstabe 
wirksam ist. 

Sowohl bei im Querschnitt U-fdrmigen Profilstaben als auch bei im Querschnitt C-formigen 
Profilstaben kann man einen FormschluB, welcher zusatzlich in Langsrichtung der Profilsta- 
be wirksam ist, dadurch erzielen, das man an der Stelle, an welcher die Sprosse positioniert 
werden soil, im Profilstab wenigstens eine sich quer zur Langsrichtung des Profilstabes er- 
streckte Ausnehmung vorsieht, vorzugsweise paarweise in den beiden Seitenwanden oder 
in den beiden fur das C-Profil charakteristischen, einander zugewandten Vorsprungen der 
Seitenwande. Vorzugsweise befindet sich diese wenigstens eine Ausnehmung an jenem En- 
de einer oder beider Seitenwande des Profilstabes, welche dem Innenraum der Isolierglas- 
scheibe zugewandt ist. Diese wenigstens eine Ausnehmung, welche sich fur eine Langsposi- 
tionierung der Sprossen am Profilstab eignet, arbeitet zweckmaBigerweise mit wenigstens 
einem gesonderten Vorsprung an den Endstucken der Sprossen zusammea Dieser wenig- 
stens eine Vorsprung tritt zu Fortsatzen hinzu und bewirkt eine inBichtung quer zur 
Langsrichtung der Profilstabe wirksame FormschluBverbindung. Nur an derjenigen Stelle, 
an welcher sich die wenigstens eine Ausnehmung in einer oder beiden Seitenwanden befin- 
det, kann ein Endstuck einer Sprosse zugleich mit seinen Fortsatzen einen quer zur Langs- 
richtung des Profilstabes wirksamen FormschluB mit dem Profilstab eingehen. Fehlpositio- 
nierungen der Sprosse sind, soweit die wenigstens eine Ausnehmung in dem einen oder in 
beiden Seitenwanden des Profilstabs an der richtigen Stelle erzeugt wurden, ausgeschlos- 
sen. Das ist ein bedeutsamer Vorteil gegeniiber dem Stand der Technik. 
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Die Fortsatze an den Endstucken der Sprossen sind vorzugsweise so ausgebildei, dass sie 
sich gegen eine Ruckstellkraft biegen lassen. Das macht es leicht, sie federnd in den jeweili- 
gen FormschluB einrasten zu lassen. 



Eine Variante der Erfindung betrifit ein Verfahren zum Herstellen einer Isolierglasscheibe, 
in welcher zwei Glasscheiben unter Zwischenfugen eines rahmenformigen Abstandhalters 
mittels wenigstens einer Versiegelungsmasse fest miteinander verklebt und abgedichtet sind 
durch Bereitstellen eines oder mehrere Profilstabe, welche eine Basis und zwei von der Ba- 
sis ausgehende Flanken haben, in geradliniger Anordnung, 

Auftragen wenigstens einer Versiegelungsmasse auf die Flanken des einen oder der mehre- 
J 0 ren Profilstabe, 

Herstellen eines rahmenfbrmigen Abstandhalters aus dem einen oder den mehreren be- 
schichteten Profilstaben, und 

Verkleben des Abstandhalters mit den zwei Glasscheiben. 

Durch das Beschichten des Profilstabes, bevor aus ihm ein rahmenformiger Abstandhalter 
1 5 geformt wird, ergibt sich eine erhebliche Verminderung des apparativen Aufwandes fur die 
Herstellung von Isolierglasscheiben, wie vorne erlautert wurde. Vorzugsweise wird nicht 
nur Versiegelungsmasse auf den Profilstab aufgetragen, wahrend er noch nicht zum Ab- 
standhalter geformt ist, sondern auch ein Strang aus einer Masse, welche ein Trockenmittel 
enthalt. Dieser Strang und die Versiegelungsmasse werden vorzugsweise gleichzeitig oder 
20 einander zeitlich iiberlappend auf den Profilstab aufgetragen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den beigefixgten Zeichnungen dargestellt Glei- 
che oder einander entsprechende Teile sind in den verschiedenen Beispielen mit iiberein- 
stimmenden Bezugszahlen bezeichnet. 

Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch einen Teil einer erfindungsgemafien 

25 Isolierglasscheibe, 



Figur 2 zeigt als Detail 1 einen Querschnitt durch den in Figur 1 eingesetzten 

Abstandhalter, 
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zeigt den Abstandhalter aus Figur 2 mit einer primaren Dichtmasse 
beschichtet, 

zeigt den Abstandhalter aus Figur 3 zusatzlich mit einer sekundaren Dicht- 
masse beschichtet, 

zeigt den Abstandhalter aus Figur 4 zwischen zwei Glasscheiben in der Pha- 
se des Zusammenbaus der Isolierglasscheibe, 

zeigt eine erste Abwandlung des Abstandhalters aus Figur 2, 

zeigt in einer Schragansicht eine zweite Abwandlung des Abstandhalters aus 
Figur 2, 

zeigt im Querschnitt das Einsetzen eines Bandes aus einem mit einem Trok- 
kenmittel gefiillten Matrixmaterial in einen Abstandhalter gemaB Figur 2, 

zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 5 die Phase des Zusam- 
menbaus einer Isolierglasscheibe mit einer dritten Abwandlung des 
Abstandhalters, 

zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 1 das Ergebnis des Zusam- 
menbaus einer Isolierglasscheibe mit dem Abstandhalter aus Figur 9, 

zeigt in einer Darstellung wie in Figur 4 einen Abstandhalter, der mit nur ei- 
ner einzigen Versiegelungsmasse beschichtet ist, 

zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 1 eine Isolierglasscheibe, in 
welche der Abstandhalter aus Figur 11 eingesetzt ist, 

zeigt in einer Darstellung entsprechend der Figur 3 eine vierte Abwandlung 
des Abstandhalters, die sich fur eine nachtragliche Versiegelung der Isolier- 
glasscheibe mit einer sekundaren Versiegelungsmasse eignet, 
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Figur 14 zeigt den Abstandhalter aus Figur 13 zwischen zwei Glasscheiben eingefiigt, 
noch vor der Sekundarversiegelung, 

Figur 1 5 zeigt die Anordnung aus Figur 14 nach der Sekundarversiegelung, 

Figur 16 zeigt einen Querschnitt durch einen Abstandhalter wie in Figur 2, in wel- 
chem sich ein loses Trockenmittel unter einer Abdeckung befindet, 

Figur 17 zeigt im Querschnitt einen Abstandhalter mit einer Abdeckung wie in Figur 
16, unter welcher sich ein loser Strang befindet, in welchen ein Trockenmit- 
tel eingelagert ist, 

Figur 1 8 zeigt den Abstandhalter aus Figur 6 mit einem in seine Rinne extrudierten 
Strang, welcher ein trockenmittel enthalt und wie in Figur 17 durch eine 
Abdeckung abgedeckt ist, 

Figur 19 zeigt eine Abwandlung des Abstandhalters aus Figur 18 mit einem an der 
Unterseite der Abdeckung haftenden Strang, in welchem sich ein Trocken- 
mittel befindet, 

Figur 20 zeigt eine Abwandlung des Abstandhalters aus Figur 19 mit einer Abdek- 
kung, in welcher ein Trockenmittel eingelagert ist, 

Figur 21 zeigt in einer Schragansicht einen Abschnitt eines Profilstabes mit Ausneh- 
mungen, die eine erfindungsgemaBe Eckenausbildung ermoglichen, 

Figur 22 zeigt in einer Schragansicht den Abschnitt des Profilstabes aus Figur 21 nach 
Bildung einer Ecke, 

Figur 23 zeigt den Abschnitt des Profilstabes aus Figur 21 in einer Seitenansicht, 

Figur 24 zeigt den Abschnitt des Profilstabes wahrend des Biegevorgangs in einer 
Seitenansicht, 
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Figur 25 zeigt den Abschnitt des Profilstabes aus Figur 22 mit fertiger Ecke in einer 
Seitenansicht, 

Figur 26 zeigt einen Abschnitt eines Profilstabes fur ein zweites Ausfuhrungsbeispiel 
eines Abstandhalters in einer Seitenansicht entsprechend der Figur 23, 

Figur 27 zeigt den Abschnitt des Profilstabes aus Figur 26 wahrend des Biegevor- 
gangs in einer Seitenansicht, 

Figur 28 zeigt den Abschnitt des Profilstabes aus Figur 26 mit fertiger Ecke in einer 
Seitenansicht, 

Figur 29 zeigt in einer Seitenansicht einen Profilstab mit Ausnehmungen fur vier 
Ecken, 

. Figur 30 zeigt in einer Seitenansicht die vier Phasen beim Biegen und Schliefien eines 
Abstandhalters, 

Figur 3 1 zeigt einen Profilstab zum Herstellen von rahmenfbrmigen Abstandhaltern 
fur Isolierglasscheiben im Querschnitt, 

Figur 32 zeigt zwei solche Profilstabe in einer Seitenansicht, der eine mit einer Aus- 
nehmung und der andere mit einem Vorsprung versehen, 

Figur 33 zeigt die Profilstabe aus Figur 32 in zusammengefllgtem Zustand, 

Figur 34 zeigt die beiden Profilstabe aus Figur 33 in einer Schragansicht, 

Figur 3 5 zeigt zwei Profilstabe wie in Figur 3 1 in einer Darstellung wie in Figur 32, 

jedoch mit einer abgewandelten Gestaltung des Endabschnittes des Profilsta- 
bes mit dem Vorsprung, 

Figur 36 zeigt die Profilstabe aus Figur 35 in zusammengefugtem Zustand, 

Figur 37 zeigt die Profilstabe aus Figur 36 in einer Schragansicht, 
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Figur 38 zeigt eine Abwandlung des in Figur 33 dargestellten Beispiels, 

Figur 39 zeigt eine Abwandlung des in Figur 36 dargestellten Beispiels, 

Figur 40 zeigt eine Abwandlung des in Figur 39 dargestellten Beispiels, 

Figur 41 zeigt einen im Querschnitt C-fbrmigen Profilstab eines Abstandhalters in ei- 
5 nem Querschnitt sowie ein Endstuck einer Sprosse vor dem formschliissigen 

EingrifF, 

Figur 42 zeigt die Anordnung aus Figur 41 in einer Seitenansicht, 

Figur 43 zeigt in einer Darstellung wie in Figur 4 1 die Anordnung aus dem Profilstab 
und dem Endstuck der Sprosse nach erfolgtem fonnschlussigem EingrifF, 

1 0 Figur 44 zeigt die Anordnung aus Figur 43, erganzt urn eine Sprosse, in einer 
Seitenansicht, 

Figur 45 zeigt die Anordnung aus Figur 44 in einer Schragansicht, die 

Figuren 46 bis 50 zeigen in Darstellungen wie in den Figuren 41 bis 45 eine Abwandlung 
des ersten Beispiels mit einem im Querschnitt U-fbrmigen Profilstab, 




I o 



1 5 Figur 5 1 zeigt in einer Schragansicht das Auflragen einer primaren und einer sekunda- 
ren Versiegelungsmasse auf die Flanken eines Profilstabes und das Einbrin- 
gen einer Trockenmittelmatrix, 

Figur 52 ist eine Darstellung wie in Figur 51, aber es wird nur eine einzige Versiege- 
lungsmasse aufgetragen, 

20 Figur 53 zeigt in einer Schragansicht einen Ausschnitt aus einem Abstandhalter und 
einen Abschnitt einer dafur vorgesehenen Sprosse yor dem Verbinden der 
beiden, 
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Figur 54 zeigt in einer Schragansicht den Bereich einer Verbindungsstelle in einem 
Abstandhalter, in welche ein Keil als Bindeglied eingesetzt wird, und 

Figur 55 zeigt in einer Schragansicht die Verbindung zweier Profilstabenden mittels 
einer Plakette, an deren Unterseite zwei Keile vorgesehen sind. 



Figur 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer Isolierglasscheibe 1, bestehend aus zwei einzelnen 
Glasscheiben 2 und 3, zwischen denen sich ein rahinenfbrmiger Abstandhalter 4 befindet, 
welcher als Einzelteil in Figur 2 dargestellt ist. Der Abstandhalter 4 hat im Querschnitt ein 
C-Profil mit einer Basis 5, welche eine ebene Aufienseite 6 hat. Von der gegeniiberliegen- 
den Innenseite 7 der Basis 5 gehen zwei spiegelbildlich gleiche Schenkel 11 aus, die an ih- 
ren von der Basis 5 entfernten Ehden gegeneinander gerichtete Vorspriinge 8 haben. Die 
Schenkel 11 werden hier auch ais die Flanken des Abstandhalters bezeichnet Die Basis 5. 
und die Flanken 11 begrenzen eine Rinne 9, deren Seitenflachen 10 schrag zur Aufienseite 6 
der Basis 5 verlaufen, so dass der Abstand der Seitenflachen 10 mit Annaherung an die Ba- 
sis 5 Meiner wird. Die den Glasscheiben 2 und 3 zugewandten Flanken 1 1 des Abstandhal- 
ters haben angrenzend an die Innenseite 12 des Abstandhalters 4 einen ersten ebenen Ober- 
flachenbereich 13, angrenzend an die Aufienseite 6 der Basis 5 einen zweiten ebenen Ober- 
flachenbereich 14 und dazwischen einen konkaven Oberflachenbereich 15 3 dessen tiefster 
Punkt in Hohe der Innenseite 7 der Basis 5 liegt. Infolge dieser Ausbildung haben die 
Schenkel 1 1 eine Taille ? welche ein Biegen der Profilstabe zu einem Abstandhalter 4 um.ei- 
ne-in Hohe der Innenseite 7 der Basis 5 liegende Achse erleichtem. Durch das Biegen sollen 
die Profilstabe zu einem rechteckigen Rahmen gefonnt werden. Naheres offenbart die am 
selben Tage vom selben Erfinder beim Deutschen Patentamt eingereichte Patentanmeidung 
mit dem Titel "Abstandhalter ftirlsolierglasscheiben". 

Der Abstandhalter 4 ist aus einem Kunststoff-Profilstab gebildet, welcher durch Strangpres- 
sen hergestellt werden kann. Die Basis 5 des Abstandhalters 4 ist vorzugsweise dicker aus- 
gebildet als seine Schenkel 11. Vorzugsweise ist die Basis an der dunnsten Stelle 2,5 mm 
bis 4 mm dick. Die Hohe des Abstandhalterprofils, gemessen von der Aufienseite 6 der 
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Basis 5 bis zur gegentiberliegenden Innenseite 12 des Abstandhalters betragt vorzugsweise 
10 mm bis 12 mm. Unter der Innenseite 12 des Abstandhalters 4 wird bier die der Basis 5 
abgewandte Endflache der Schenkel 11 verstanden, welche dem Innenraum 17 der Isolier- 
glasscheibe zugewandt sind. 

In der Rinne 9 liegt ein Strang 18, welcher ein Trockenmittel enthalt. Zu diesem Zweck 
kann der Strang 18 zumBeispiel aus einem Kunststoff als Matrix-Material gebildet sein, in 
welches ein korniges oder pulvriges Trockenmittel eingelagert ist. 

Um einen solchen Abstandhalter 4 mit zwei Glasscheiben 2 und 3 zu einer Isolierglasschei- 
be verbinden zu konnen, wird auf den ebenen Oberflachenbereich 13 der beiden Flanken 1 1 
des Abstandhalters 4 ein Strang aus einer primaren Versiegelungsmasse 19 aufgetragen (Fi- 
gur 3), wohingegen auf den konkaven Oberflachenbereich 15 der beiden Flanken 11 jeweils 
ein Strang aus einer sekundaren Versiegelungsmasse 20 aufgetragen wird (Figur 4). Die 
primare Versiegelungsmasse 19 ist vorzugsweise ein nicht abbindendes Polyisobutylen. Die 
sekundare Versiegelungsmasse 20 ist vorzugsweise ein abbindendes Polyurethan oder Thio- 
kol. Vorzugsweise wird die sekundare Versiegelungsmasse 20 geringfiigig versetzt nach 
der primaren Versiegelungsmasse 19 aufgetragen, weil dann der Strang der primaren Ver- 
siegelungsmasse 19 eine Barriere fur die sekundare Versiegelungsmasse 20 bildet. Zu die- 
sem Zweck konnen die Diisen fur die beiden Versiegelungsmassen in Langsrichtung des 
den Abstandhalter bildenden Profilstabes hintereinander angeordnet sein, so dass ein an den 
Diisen vorbeibewegter Profilstab zuerst die Diise fur die primare Versiegelungsmasse und 
danach die Diise fur die sekundare Versiegelungsmasse passiert. Alternativ kann man den 
Profilstab festlegen und die Diisen an ihm entlang bewegen. In diesem Fall soil die Diise fur 
die primare Versiegelungsmasse vor der Diise fur die sekundare Versiegelungsmasse lau- 
fen. Damit die sekundare Versiegelungsmasse 20 sich nicht iiber die primare Versiegelungs- 
masse 19 schiebt, wird die sekundare Versiegelungsmasse 20 vorzugsweise, wie in Figur 4 
dargesteUt, etwas flacher aufgetragen als die primare Versiegelungsmasse 19, so dass zwi- 
schen der primaren Versiegelungsmasse 19 und der sekundaren Versiegelungsmasse 20 ein 
stufenformiger Absatz 21 gebildet wird. Trotz des Versatzes zwischen dem Auftragen der 
primaren und der sekundaren Versiegelungsmassen 19 und 20 konnen beide in ein und 
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derselben Vorrichtung auf die oben beschriebene Weise aufgetragen werden. Zugleich kann 
in derselben Vorrichtung der Strang 18, welcher ein Trockenmittel enthalt; in die Rinne 9 
extrudiert werden. 

1st der Abstandhalter 4 beschichtet und der Strang 18 in die Rinne 9 gebracht, wie in Figur 
4 dargestellt, kann er an eine der beiden Glasscheiben 2, 3 angesetzt und dann die andere 
Glasscheibe 3, 2 an die gegenuberliegende Seite des Abstandhalters 4 angesetzt und der 
Abstand der Glasscheiben 2, 3 durch Verpressen auf eine fur die Isolierglasscheibe vorge- 
gebene Dicke reduziert werden (Figur 5). Es ist aber auch moglich, den wie in Figur 4 be- 
schichteten Abstandhalter 4 zwischen zwei parallel, nebeneinander angeordnete Glasschei- 
ben 2, 3 einzufugen und diese dann gegen den Abstandhalter 4 zu bewegen und auf die vor- 
gegebene Dicke zu verpressen (Figur 5). Dabei werden die aus der primaren Versiegelungs- 
masse 19 und der sekundaren Versiegelungsmasse 20 gebildeten Strange gestaucht, ein Teil 
der Versiegelungsmasse verdrangt und fullt den Spalt zwischen den Flanken 1 1 und den 
Glasscheiben 2, 3 komplett aus, wie in Figur 1 dargestellt. Bei richtiger Dosierung der Ver- 
siegelungsmassen 19, 20 quillt weder primare Versiegelungsmasse 19 iiber die Innenseite 
12 des Abstandhalters 4 in den Innenraum 17 der Isolierglasscheibe 1 noch quillt sekundare 
Versiegelungsmasse 20 aus der Isolierglasscheibe. 1 nach aufien. 

Es sei noch darauf hingewiesen, dass es gunstig ist, wenn die primare und die sekundare 
Versiegelungsmasse 19 und 20 so auf die Flanken 11 aufgetragen werden, dass die Breite 
des Abstandhalters 4 einschliefflich der darauf aufgetragenen primaren Versiegelungsmasse 
19 von dem Absatz 21 in Richtung auf die Innenseite 12 des Abstandhalters 4 abnimmt. In 
entsprechender Weise nimmt die iiber die sekundare Versiegelungsmasse 20 gemessene 
Breite des Abstandhalters 4 vom Absatz 21 ausgehend zur Basis 5 hin ab. Das hat den Vor- 
teil, dass beim Verpressen der Isolierglasscheibe 1 keine Blasen in den Versiegelungsma- 
ssen 19, 20 eingeschlossen werden, weil die Luft, ausgehend von Absatz 21, aus dem Spalt 
einerseits in den Innenraum 17 und andererseits in die auBere Umgebung verdrangt wird 
(Figur 5). 
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Vorzugsweise ist der Abstandhalter 4 so auf die GroBe der Glasscheiben 2 und 3 abge- 
stimmt, dass sie den gleichen Umfang haben. Dann schlieBt, wie in Figur 1 dargestellt ist, 
die AuBenseite 6 der Basis 5 des Abstandhalters 4 bundig mit dem Rand der beiden Glas- 
scheiben 2 und 3 ab. Vom Rand der Isolierglasscheibe 1 bis zur Innenseite 12 des Abstand- 
halters 4 ergibt sich eine groBe Versiegelungstiefe mit mafiiger Spaltbreite, was sowohl fur 
die Abdichtung der Isolierglasscheibe 1 als auch fur deren festen Verbund gunstig ist. 

Die Dicke der Basis 5 ist so gewahlt, dass sie hinreichend gasdicht und wasserdampfdicht 
ist. Um ihre Gasdichtigkeit und Wasserdampfdichtigkeit zu erhohen, kann man zusatzliche 
MaBnahmen ergreifen. So ist bei dem in Figur 6 dargestellten abgewandelten Abstandhalter 
in die Basis 6 eine Metallfolie 22 integriert. Bei dem abgewandelten Abstandhalter 4 in Fi- 
gur 7 ist die AuBenseite der Basis 5 mit einer dunnen Metallfolie 23 iiberzogen, welche sich 
beidseitig in den konkaven Oberflachenbereich 15 hinein erstreckt. 



Der in der Rinne 9 liegende Strang 18, welcher ein Trockenmittel enthalt, kann vorgefertigt 
sein (siehe Figur 8) und 1st vorzugsweise der Form der Rinne 9 eng angepasst, so dass er 
5 durch die Vorsprunge 8 in der Rinne 9 zuruckgehalten wird. 

Das in den Figuren 9 und 10 darstellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich von dem in 
denFiguren 1 bis 5 darstellten Ausfuhrungsbeispiel darin, dass die Basis 5 des Abstandhal- 
ters 4 an beiden Langsseiten einen Fortsatz 24 hat, dessen AuBenseite mit der AuBenseite 6 
der Basis 5 fluchtet. Diese Fortsatze 24 dienen zum Schutz des Randes der Glasscheiben 2 
und 3 gegen Absplitterungen. Vorzugsweise wird die Menge der sekundaren Versiege- 
lungsmasse 20 so dosiert, dass ein Teil davon beim Verpressen der Isolierglasscheibe 1 in 
den Spalt zwischen den seithchen Fortsatzen 24 und dem Rand der Glasscheiben 2 und 3 
verdrangt wird und dadurch die Abdichtung der Isolierglasscheibe 1 und den Schutz gegen 
Absplitterungen verbessert, siehe Figur 10. Auf den seitlichen Fortsatzen 24 befindet sich 
25 vorzugsweise eine Folge von Distanznoppen 35, welche einen Spalt mit definierter Breite 
zur Glaskante vorgeben. 
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Das in den Figuren 1 1 und 12 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich von dem 
in den Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel darin, dass nicht zwei verschiedene 
Versiegelungsmassen, sondern nur eine einzige Versiegelungsmasse 25 aufgetragen wird. 
Sie kann in diesem Fall, wie in Figur 1 1 dargestellt, mit linsenformigem Querschnitt auf den 
konkaven Oberflachenbereich 15 der Flanken 1 1 aufgetragen werden und wird beim Ver- 
pressen der Isolierglasscheibe (Figur 12) in die durch die beiden ebenen Oberflachenberei- 
che 13 und 14 begrenzten Spalte hinein verdrangt, so dass sie sich praktisch iiber die ge- 
samte Hohe der Flanken 1 1 erstreckt. 

Das in den Figuren 13 bis 15 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich von dem 
in den Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel darin, dass an den ersten ebenen 
Oberflachenbereich 13, der auf den beiden Flanken 11 zueinander parallele ebene Oberfla- 
chen hat, ein weiterer Oberflachenbereich 26 anschliefit, in welchem sich die Breite des Ab- 
standhalters 4 bis hin zur AuBenseite 6 der Basis 5 verjiingt, wobei am Ubergang zwischen 
den Oberflachenbereichen 13 und 26 eine Kante 27 gebildet ist. Auf den ebenen Oberfla- 
chenbereich 13, der in diesem Fall eine grofiere Hohe hat als im Ausfuhrungsbeispiel der Fi- 
guren 1 bis 5, wird die primare Versiegelungsmasse 19 aufgetragen und mit ihr der Ab- 
standhalter 4 vorlaufig zwischen zwei Glasscheiben 2 und 3 geklebt. Danach wird die An- 
ordnung auf die gewunschte Dicke der Isolierglasscheibe 1 verpresst (Figur 14). Wie im 
Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 1 bis 5 ist die AuBenseite 6 des Abstandhalters 4 so ange- 
ordnet, dass sie mit dem Rand der Glasscheiben 2 und 3 fliichtet. Erst nach dem Verpressen 
werden die beiden noch verbliebenen Spalte 28 und 29 zwischen dem Oberflachenbereich 
26 und den Glasscheiben 2 und 3 von auBen her mit einer sekundaren Versiegelungsmasse 
20 gefiillt. Das Ergebnis zeigt die Figur 15. 

Bei dem in Figur 16 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist in einen Abstandhalter 4 der in Fi- 
gur 2 dargestellten Art ein Trockenmittel in Gestalt eines losen Granulates 32 eingefullt und 
durch eine Abdeckung 30, bei welcher es sich um eine vorgefertigte, mit einer Reihe von 
Lochem 3 1 versehenen Leiste handeln kann, unverherbar gefangen. Zu diesem Zweck ist 
die Abdeckung 30 an ihren Langsrandem mit einem Hinterschnitt versehen, der genau hin- 
ter die Vorspriinge 8 der Schenkel 11 passt, so dass die Abdeckung 30 sicher dahinter 
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einrasten kann. Die gesonderte Abdeckung 30 bildet nicht nur einen sauberen und anspre- 
chend aussehenden AbschluB der Rinne 9, sondern kann obendrein in einer vom Kunden 
gewiinschten Farbe eingesetzt werden, was eine optimale Anpassung an beiiebige Fenster- 
rahmen ermoglicht. 

Das in Figur 17 darstellte Ausfuhrangsbeispiel unterscheidet sich von dem in Figur 16 dar- 
gestellten Ausfuhrangsbeispiel darin, dass anstelle eines Granulates 32 ein loser Strang 33 
unter der Abdeckung 30 liegt, in welchen ein Trockenmittel eingelagert ist. Es kann sich 
zum Beispiel um einen SchaumstofF handeln, in dessen Poren sich ein korniges oder pulvri- 
ges Trockenmittel befindet. 

Das in Figur 18 dargestellte Ausfuhrangsbeispiel unterscheidet sich von dem in Figur 17 
dargestellten Ausfuhrangsbeispiel dahingehend, dass anstelle eines losen, vorgefertigen 
Stranges 33 ein Strang 34 in die Rinne 9 hinein extrudiert worden ist und darin haftet. Es 
kann sich um einen Strang 34 aus einem thermoplastischen Material handeln, welches mit 
einem pulvrigen oder kornigen Trockenmittel vermischt ist. In die Basis 5 des Abstandhal- 
ters 4 ist zur Verbesserung der Wasserdampfdichtigkeit eine Metallfohe 22 eingebettet. 

Das in Figur 19 dargestellte Ausfuhrangsbeispiel unterscheidet sich von dem in Figur 18 
dargestellten Ausfuhrangsbeispiel darin, dass der Strang 34 auf die Unterseite der Abdek- 
kung 30 extrudiert ist und zusammen mit der Abdeckung 30 in das Abstandhalterprofil ein- 
gesetzt wird. 

Das in Figur 20 dargestellte Ausfuhrangsbeispiel unterscheidet sich von dem in Figur 19 
dargestellten Ausfuhrangsbeispiel darin, dass die Abdeckung 30 selbst aus einem Kunststoff 
extrudiert ist, welcher mit einem pulverigen Trockenmittel gefullt ist. Deshalb ist die Ab- 
deckung 30 dicker als in den Beispielen gemafi den Figuren 16 bis 19. 

Die Figuren 21 bis 25 zeigen einen Abschnitt eines Profilstabes 1, welcher ein im Quer- 
schnitt C-fbrmiges Profil aufweist mit einer Basis, welche im spateren Abstandhalter dessen 
Aufienwand 2 bildet, und mit zwei von der Aufienwand 2 ausgehenden Schenkeln, welche 
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als Flanken 3 und 4 des Profilstabes bezeichnet werden. Die AuBenwand 2 hat eine ebene 
AuBenseite 2a. Die Flanken 3 und 4 haben auf ihrer AuBenseite drei langs verlaufende strei- 
fenfbrmige Oberflachenbereiche, namlich einen ersten ebenen Oberflachenbereich 5, wel- 
cher an die AuBenseite 2a der AuBenwand 2 angrenzt, einen zweiten ebenen Oberflachen- 
bereich 6, welcher an das freie Ende der Flanken 3 und 4 angrenzt, und einen zwischen den 
ebenen Oberflachenbereichen 5 und 6 Hegenden konkaven Oberflachenbereich 7. Im konka- 
ven Oberflachenbereich 7 haben die Flanken 3 und 4 eine das Biegen der Ecken erleichtern- 
de Taille, deren tiefste Stelle ungefahr in Hohe der Innenseite der AuBenwand 2 liegt. Die 
ebenen Oberflachenbereiche 5 und 6 sind rechtwinklig zur ebenen AuBenseite 2a der Au- 
Benwand 2 ausgerichtet und liegen paarweise in einer gemeinsamen Ebene, damit sie an ei- 
ne ebene Glasscheibe angelegt werden konnen. An ihren freien Enden haben die Flanken 3 
und 4 jeweils einen Fortsatz 8 und 9. Die beiden Fortsatze 8 und 9 sind einwarts gerichtet, 
d. h. sie sind einander zugewandt. 

Der C-fbrmige Profilstab 1 kann ein korniges Trockenmittel 10 au&ehmen, welches sich 
zum Beispiel unter einer gelochten Abdeckung 1 1 befindet, die formschlussig hinter den 
Vorspriingen 8 und 9 festgelegt ist. Das Trockenmittel 10 kann als loses Granulat vorlie- 
gen, es kann aber auch in eine Matrix eingebettet seih 3 zum Beispiel in einen Schaumstoff. 
In diesem Fall kann die Matrix durch Kleben, Klemmen oder Einschnappen in der auf der 
Innenseite des Profilstabes 1 vorgesehenen Rinne fixiert werden und eine Abdeckung 1 1 
kann entfallen. 

Der Profilstab 1 ist vorzugsweise aus einem Kunststoff extrudiert. Auch die nicht zwingend 
vorhandene Abdeckung 11 kann aus einem Kunststoff extrudiert sein. Bei der Abdeckung 
1 1 kann es sich aber auch um ein metallisches Band handeln. 

Urn aus einem solchen Profilstab 1 einen Abstandhalter biegen zu konnen, wird er an der 
fur die betreffende Ecke vorgesehenen Stelle parallel zur AuBenseite 2a der AuBenwand 2 
quer durchbohrt; und zwar in einem solchen Abstand von der AuBenseite 2a, dass die Boh- 
rung 12 wenigstens teilweise in der AuBenwand 2 liegt. Die Bohrung 12 hat vorzugsweise 
einen Durchmesser von 1 mm bis 3 mm, insbesondere 2 mm. Die Achse dieser Bohrung 12 
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liegt auf der den Winkel der spateren Ecke halbierenden Ebene 13, welche bei einem rech- 
ten Winkel unter 45 ° gegen die Aufienseite 2a der Aufienwand 2 geneigt ist. Die Lage die- 
ser Ebene 13 ist in Figur 25 angedeutet. 

Als nachstes wird in einigem Abstand von der Bohrung 12 eine weitere, zur Bohrung 12 
parallele Bohrung 14 ungefahr in halber Hohe der Flanken 3 und 4 quer durch den Profil- 
stab 1 getrieben. Diese zweite Bohrung 14 hat einen grofieren Durchmesser als die Boh- 
rung 12, zum Beispiel 4 mm bis 6 mm. Die Lage und der Durchmesser der Bohrung 14 sind 
so gewahlt, dass der Abstand der Bohrung 14 von der Aufienseite 2a ungefahr uberein- 
stimmt mit dem Abstand der Achse der Bohrung 12 von der Aufienseite 2a. Anschliefiend 
werden die beiden Bohrungen 12 und 14 durch Frasen miteinander verbunden. Dadurch 
wird eine "erste" Ausnehmung 19 geschaffen, welche sich von der einen Flanke 3 bis zur 
gegenxiberliegenden Flanke 4 erstreckt, in Hohe der Achse der Bohrung 12 iiber der Au- 
fienseite 2a endet, zur gegenuberliegenden Seite bin offen ist (das ist spater im Abstandhal- 
ter dessen Innenseite 16) und quer zur Langsrichtung des Profilstabes 1 durch eine erste 
Wandoberflache 15 begrenzt ist, in deren Flucht die Achse der Bohrung 12 liegt Die 
Wandoberflache 15 hat an die Bohrung 12 angrenzend einen ebenen Abschnitt 15a und 
geht anschliefiend in einen bogenformigen, konvexen Abschnitt 15b iiber, der seinerseits in 
die spatere Innenseite 16 des Abstandhalters ubergeht. Der Wandoberflache 15 liegt eine 
weitere die erste Ausnehmung 19 begrenzende Wandoberflache 17 gegenuber, welche im 
rechten Winkel zur Aufienseite 2a der Aufienwand 2 verlauft und deren Flucht die groBere 
Bohrung 14 so schneidet, dass mindestens die Halfte der Bohrung 14 hinter einem Hinter- 
schnitt 18 liegt, der durch das Frasen entstanden ist. Zu der durch das Frasen und Bohren 
entstandenen ersten Ausnehmung 19 ist die geschnittene Bohrung 12 ein Fortsatz. An der 
Wandoberflache 17 endet ein Wandabschnitt 21, welcher bei der Bildung des Hinterschnit- 
tes 18 stehengeblieben ist. 

Im AnschluB an den bogenformigen Oberflachenbereich 15b befindet sich in dem Profilstab 
1 noch eine zweite Ausnehmung 20, welche ebenfalls von der Flanke 3 bis zur Flanke 4 
durchgeht und zur spateren Innenseite 16 des Abstandhalters hin offen ist. Sie hat einen 
rechteckigen Querschnitt und kann durch Frasen gebildet werden. Zwischen den beiden 
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Ausnehmungen 19 und 20 steht ein zur Innenseite 16 weisender Vorsprung 24. Die kurze 
Ausnehmung 20 ist so bemessen, dass sie den Wandabschnitt 21, unter dem der Hinter- 
schnitt 18 liegt, aufiiehmen kann. Die langere Ausnehmung 19 ist auf den Vorsprung 24 ab- 
gestimmt, um ihn mit moglichst wenig Spiel aumehraen zu konnen. Dazu werden die beiden 
Schenkel des Profilstabes 1, welche an der Bohrung 12 zusammentreffen, gegeneinander 
verschwenkt, wie es in Figur 24 dargestellt ist. Im Verlauf der Schwenkbewegung trifft die 
Oberflache 17 auf die bogenformige Wandoberflache 15b, auf welcher sie unter elastiscber 
Dehnung des Profilstabes 1 in seinem Eckenbereich, insbesondere im Bereich seiner AuBen- 
wand 2, gleitet, bis sie unter wenigstens teilweiser Entspannung in die zweite Ausnehmung 
20 einrastet. Gleichzeitig rastet der Vorsprung 24 in die Ausnehmung 19. Danach ist der 
Wandabschnitt 21 formschlussig in der zweiten Ausnehmung 20 aufgenommen. Die Lage 
und die Abmessungen der Ausnebmungen 19 und 20 sind so gewahlt, dass der Grand 22 
der ersten Ausnehmung 19 nach Moglichkeit an der Wandoberflache 15 anliegt, wenn der 
Wandabschnitt 21 in die zweite Ausnehmung 20 und der Vorsprung 24 in die erste Ausneh- 
mung 19 eingreifen, in welchen sie nur wenig Spiel haben sollen. Deshalb ist die erste Aus- 
nehmung 19 tiefer und langer als die zweite Ausnehmung 20. Der wechselseitige, zweifa- 
che, formschlussige Eingriff fuhrt zu einer stabilen Ecke. 

Im Bereich der Ecke verbleibende Spalte 23 konnen durch die Kleb- und Dichtmasse ver- 
schlossen werden, mit welcher die Flariken 3 und 4 des Abstandhalters ohnehin beschichtet 
werden mussen, um den Abstandhalter mit den einzelnen Glasscheiben der Isolierglasschei- 
be wasserdampfdicht verkleben zu konnen. 

Das in den Figuren 26 bis 28 darstellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich von dem in 
den Figuren 21 bis 25 dargestellten Ausfuhrungsbeispielen darin, dass die zweite, kiirzere 
Ausnehmung 20 in der Sekenansicht auf denProfilstab 1 nicht rechteckig ausgebildet ist, 
sondern spitz zulaufend. Dazu ist die dem Vorsprung 24 zugewandte Wandoberflache 25 
unter einem Winkel von 45 ° zur AuBenseite 2a orientiert und Uegt in einer Ebene, welche 
die Achse der Bohrung 12 schneidet, um welche der Profilstab 1 zum Bilden seiner Ecke 
gebogen wird. Dazu passend ist in die Wandoberflache 17, welche der anderen Seite des 
Vorsprungs 24 gegenuberliegt, anders als im ersten Ausfuhrungsbeispiel nicht mehr im 
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rechten Winkel, sondern in einem Winkel von 45 0 zur Aufienseite 2a des Profflstabs 1 aus- 
gerichtet und liegt in einer Ebene, welche ebenfalls die Achse der Bohrung 12 schneidet. 
Die beiden Wandoberflachen 17 und 25 bilden also, wie die Oberflachen eines Gehrungs- 
scbnittes, einen Winkel von 90 ° miteinander. Wird zum Bilden der Hoblprofilstab um die 
Achse der Bohrung 12 um 90 ° gebogen, trefFen die beiden Wandoberflachen 17 und 25 
aufeinander, rastet der Vorsprung 24 in die langere Ausnehmung 19 und der iiber dem Hin- 
terschnitt 18 stehen gebliebene, in diesem Ausfuhrungsbeispiel keilformige Wandabschnitt 
21 in die keilformige kiirzere Ausnehmung 20 ein. Auf diese Weise ergibt sich eine beson- 
ders stabile Ausbildung der Ecke, welche sich leicht abdichten laBt. 

In beiden Fallen wird die Lage der Ecken im Profilstab 1 so gewahlt, dass nach dem Biegen 
aller Ecken des Abstandhalters die Enden des Profilstabes 1 nicht an einer Ecke zusammen- 
treffen, sondern im Bereich zwischen zwei Ecken, wo der Abstandhalter durch Einsetzen 
eines Geradverbinders, bei welchem es sich zum Beispiel um ein metallisches U-Profil han- 
deln kann, zu einem Rahmen geschlossen werden kann. Eine besonders gunstige Moglich- 
keit, den Abstandhalter ohne einen gesonderten Geradverbinder zu schlieBen, ist in der vom 
selben Anmelder am selben Tage eingereichten deutschen Patentanmeldung mit dem Titel 
" Verfahren zum Herstellen von Abstandhaltern fiir IsoUerglasscheiben" offenbart. 

Dank seiner erfindungsgemaBen Eckenausbildung ist der rahmenformige Abstandhalter hin- 
reichend stabil und zeichnet sich durch eine geschlossene AuBenseite auf. 

Die dargestellten erfindungsgemaBen Abstandhalter haben gegenuber dem Stand der Tech- 
nik zablreiche Vorteile: Sie konnen zur Ganze, auch an den Ecken, aus Kunststoff bestehen 
und haben deshalb fur IsoUerglasscheiben gunstige, niedrige Warmedurchgangswerte. Die 
Abstandhalter konnen in einem Stuck, ohne gesonderte gewinkelte Eckverbinder, herge- 
steUt werden, wodurch zeit- und kostenintensive Fertigungsschritte vermieden werden. Zu- 
gleich erhalt man Abstandhalter mit einer in einem Stuck durchgehenden AuBenwand, was 
fur die Abdichtung der Isolierglasscheibe giinstig ist. Die Arbeitsgange am Abstandhalter, 
mit Ausnahme des abschlieBenden Verbindens der beiden Enden des Profilstabes, konnen 
durchgefuhrt werden, wahrend der Profilstab noch geradlinig ist. Das gilt auch fur das 
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Beschichten der Flanken der Abstandhalter mit einem Kleb- und Dichtstoff wie zum Bei- 
spiel Polyisobutylen, welcher so aufgetragen werden kann, dass der daraus gebildete Strang 
die Ausnehmungen uberbruckt, wodurch sich beim Biegen der Ecken automatisch eine Ab- 
dichtung von im Eckbereich vorhandenen Spalten durch das Kleb- und Dichtmittel ergibt. 

Figur 29 zeigt in einer Seitenansicht einen Profilstab 1, welcher an vier Stellen die Ausneh- 
mungen 19 und 20 fur das Bilden von vier Ecken hat. AuBerdem ist an einem Profilstaben- 
de aus den beiden Flanken 3 jeweils ein keilfbrmiger, hinterschnitten ausgebildeter Vor- 
sprung 14 ausgebildet, wahrend am anderen Profilstabende aus den Flanken 3 eine dazu 
passende Ausnehmung 18 ausgeschnitten ist, in welche die Vorsprunge 14 formschlussig 
einrasten konnen. 

Die Figur 30 zeigt in einer Seitenansicht, ausgehend von einem gestreckten Profilstab wie in 
Figur 29, die Phasen beim Biegen eines rahmenformigen Abstandhalters, der dann in einer 
abscbliefienden Phase durch formschlussiges Verbinden der beiden Profilstabenden ge- 
schlossen wird. 

Beispiele fur das Ausbilden der Profilstabenden, urn sie formschlussig miteinander verbin- 
den zu konnen, sind in den Figuren 3 1 bis 40 dargestellt und werden nachfolgend 
beschrieben. 

Der in Figur 3 1 dargestellte Profilstab 1 hat im Querschnitt ein C-Profil mit einer Basis 2, 
welche eine ebene AuBenseite 3 hat. Von der gegeniiberliegenden Innenseite 4 der Basis 
gehen zwei spiegelbildlich gleiche Schenkel 5 aus, die an ihren von der Basis 2 entfernten 
Enden gegeneinander gerichtete Vorsprunge 6 haben. Die Schenkel 5 werden hier audi als 
die Flanken des Profilstabs 1 und eines daraus gebildeten Abstandhalters bezeichnet. Die 
Basis 2 und die Flanken 5 begrenzen eine Rinne 7, deren Seitenflachen 8 schrag zur AuBen- 
seite 3 der Basis 2 verlaufen, so dass der Abstand der Seitenflachen 8 mit Annaherung an 
die Basis 2 kleiner wird. Die Flanken 5, welche in einer Isolierglasscheibe den beiden Glas- 
scheiben zugewandt sind, welche sie auf Abstand halten sollen, haben an ihren AuBenseiten 
zwei jeweils koplanare Oberflachenbereiche 9 und 10, die einen dazwischenliegenden 
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konkaven Oberflachenbereich 11 begrenzen. Die Oberflachenbereiche 9, 10 und 11 erstrek- 
ken sich iiber die voile Lange des Profilstabes 1. Infolge der konkaven Oberflachenbereiche 
11, deren tiefste Stelle etwa eine Hohe der Innenseite 4 der Basis 2 liegt, haben die Flanken 
5 im Querschnitt eine Tattle, welche ein Biegen der Profilstabe 1 zu einem Abstandhalter 
um eine in Hohe der Innenseite 4 der Basis 2 liegende Achse erleichtern. Durch das Biegen 
sollen die Profilstabe 1 zu einem rechteckigen Rahmen mit gebogenen Ecken geformt wer- 
den. 

Der Profilstab 1 besteht vorzugsweise aus Kunststoffund kann durch Strangpressen herge- 
stellt werden. Die Basis 2 ist vorzugsweise dicker ausgebildet als die Flanken 5. Vorzugs- 
weise ist die Basis 2 an der dunnsten Stelle 2,5 mm bis 4 mm dick. Die Hohe des Abstand- 
halterprofils, gemessen von der AuBenseite 3 der Basis 2 bis zum gegeniiberliegenden au- 
flersten Rand des Hohlprofilstabes 1 betragt vorzugsweise 10 mm bis 12 mm. 

Um einen Abstandhalter, welcher aus einem solchen Profilstab 1 gebildet ist, mit zwei Glas- 
scheiben zu einer Isolierglasscheibe verkleben zu konnen, wird auf den ebenen Oberflachen- 
bereich 9 der beiden Flanken 5 ein Strang aus einer primaren Versiegelungsmasse aufgetra- 
gen, wohingegen auf den konkaven Oberflachenbereich 11 vorzugsweise ein Strang aus ei- 
ner sekundaren Versiegelungsmasse aufgetragen wird. Die Versiegelungsmassen werden 
beim Zusammenbau der IsoHerglasscheiben mit den beiden Glasscheiben verpresst und be- 
wirken einen dichten und dauerhaft festen Verbund der Glasscheiben in der Isolierglasschei- 
be. 

Will man mit solchen Profilstaben 1 rahmenformige Abstandhalter mit gebogenen Ecken 
fertigen, deren Umfang grofier ist als die Lange eines einzelnen Profilstabes, dann muB die- 
ser linear mit einem zweiten Profilstab verbunden werden. Eine weitere Verbindung muB 
dort erfolgen, wo nach dem Biegen des Abstandhalters zwei Profilstabenden einander ge- 
genuberhegend zusammentreffen. Die Figuren 32 bis 34 zeigen eine Moglichkeit, zwei Pro- 
filstabenden 12 und 13 ohne einen gesonderten Steckverbinder miteinander zu verbinden. 
Zu diesem Zweck werden die zunachst stumpf abgeschnittenen Profilstabenden 12. und 13 
erfindungsgemafi formgebend bearbeitet: Aus dem einen Profilstabende 12 wird durch 
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Frasen aus jeder Flanke 5 ein keilformiger Vorsprung 14 ausgeschnitten, welcher einen 
Hmterschnitt 15 hat. Der Hinterschnitt 15 begrenzt zwei quer durchgehende Ausnehmun- 
gen 16 und 17, von denen die in den Zeichnungen untere Ausnehmung, welche die Basis 2 
erfasst, langer ist als die obere Ausnehmung, welche nur die Flanken 5 und deren Fortsatze 
6 erfasst. Die Ausnehmungen 16 und 17 begrenzen einen Hals des keilformigen Vorsprungs 
14. 

In dem anderen Profilstabende 13 werden zwei auf die Vorsprunge 14 abgestimmte Aus- 
nehmungen 18 gebildet, welche in gleicher Weise keilfbrmig sind, wie die Vorsprunge 14, 
aber etwas langer (siehe Figur 33). Die Ausnehmungen 18 sind ebenfalls hinterschnitten 
ausgebildet. Dazu gibt es am Eingang der Ausnehmungen 18 zwei weitere Vorsprunge 19 
und 20, von denen der untere Vorsprung 19 an der Basis 2 ausgebildet ist und der obere 
Vorsprung 20 an der jeweiligen Flanke 5 ausgebildet ist und gegen den unteren Vorsprung 
19 gerichtet ist. Diese weiteren Vorsprunge 19 und 20 haben an ihrem dem Profilstabende 
12 zugewandten Ende eine das Einfuhren des Vorsprungs 14 erleichternde Fase 21. Die 
Vorsprunge 20 und die Ausnehmungen 16 sind so aufeinander abgestimmt, dass die Vor- 
sprunge 20 genau in die Ausnehmungen 16 hineinpassen, so dass in Langsrichtung 22 der 
Profilstabe 1 und auch in Richtung quer zur Basis 2 allenfalls ein tolerierbares Spiel besteht. 

Die Ausnehmungen 18 sind quer durchgehend ausgebildet; sie durchqueren die Flanken 5 in 
voller Breite und erstrecken sich uber die voile Breite des Profilstabes 1 auch ein Stuck 
weit in dessen Basis 2 hinein. 

Die beiden Profilstabenden 12 und 13 werden dadurch miteinander verbunden, dass sie in 
Langsrichtung 22 geradlinig zusammengesteckt werden. Das Ergebnis zeigt Figur 33 . Es 
liegt eine Verbindung vor, die in Langsrichtung 22 sowie in Richtung senkrecht zur Basis 2 
formschlussig ist, in Querrichtung parallel zur Basis 2 jedoch kraftschlussig. Da die Aus- 
nehmung 17 etwas langer ist als die Ausnehmung 16, verbleibt im Bereich der Basis 2 eine 
Fuge 23, welche zur Abdichtung der Verbindungsstelle mit einer Dichtmasse versiegelt 
werden kann. Auf der der Basis abgewandten Seite des Profils, dort, wo sich die Vorsprun- 
ge' 6 befinden, gibt es eine nahezu zu verschwindende Fuge 24 zwischen dort vorgesehenen 
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ebenen, zur Langsachse 22 im recbten Winkel verlaufenden Endflachen der Profilstabenden 
12und 13. 

Das in den Figuren 35 bis 37 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich von dem 
in den Figuren 31 bis 34 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel darin, dass die Ausnehmung 17 
nur noch geringftigig langer ist als die Ausnehmung 16 und dass an dem Profilstabende 13 
an der der Unterseite 3 benachbarten Endflache eine Kleb- und Dichtmasse 25 aufgetragen 
ist, welche, wenn der Vorsprung 14 bis zum Anschlag in die Ausnehmung 18 gesteckt wird 
und hinter den Vorspriingen 19 und 20 einrastet, verpresst wird und nicht nur eine Abdich- 
tung der dort vorhandenen Fuge 23 bewirkt, sondem zusatzlich zu einer Verklebung der 
beiden Profilstabenden 12 und 13 ftihrt, welche die Festigkeit der Verbindung gegen quer 
zu den Flanken 5 einwirkende Krafte erhoht. 

J 

Das in den Figuren 38 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich von dem in den 
Figuren 31 bis 34 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel darin, dass die Vorspriinge 14 anstelle 
einer einfach hinterschnittenen Keilform eine mehrfach hmterschnittene Tannenbaumform 
haben, welcher die Gestalt der Ausnehmungen 18 cJgepasst ist, so dass sich nach dem Ein- 
rasten der Vorspriinge 14 in die Ausnehmungen 18 ein hinreichend starrer Festsitz ergibt, 
welcher infolge der gewahlten Tannenbaumform auch in Richtung quer zu den Flanken 5 
schwerer zu iiberwinden ist als im Beispiel der Figuren 3 1 bis 34. 

Das in Figur 39 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich von dem in den Figuren 
35 bis 37 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel darin, dass beide Profilstabenden 12 und 13 je- 
weils mit einem sich quer zur Basis 2 erstreckenden Fortsatz 14a und 14b sowie in Langs- 
richtung 22 daneben mit einer sich quer zur Basis 2 erstreckenden Ausnehmung 18a und 
18b versehen sind, welche paarweise durch Einrasten in einer Richtung senkrecht zur Basis 
2 in EingrifFmiteinander gebracht werden. Eine derartige Verbindung ist formschlussig in 
Langsrichtung 22 und in Richtung quer zur Basis 2 und ist in der Langsrichtung 22, in wel- 
cher die grofiten Zugkrafte zu erwarten sind, besonders fest. Wie auch in Figur 36, ist im 
vorliegenden Fall im Bereich der Basis 2 eine mit Versiegelungsmasse gefiillte Fuge 23 vor- 
gesehen, welche in diesem Fall schrag zur Unterseite 3 der Basis verlauft. 
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Das in Figur 40 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel unterscheidet sich von dem in Figur 39 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel nur durch eine andere Kontur der Vorsprunge 14a und 
14b sowie der daran angepassten Ausnehmungen 18a und 18b. 

Die Figur 29 zeigt einen Profilstab 1, der an seinen beiden Enden im Sinne der Figuren 3 1 
bis 35 ausgebildet worden ist. 

In den Figuren 41 bis 50 ist an zwei Beispiele dargestellt, was zu tun ist, um in einen Ab- 
standhalterrahmen, welcher durch die in Figur 30 dargestellten Schritte gebogen und ge- 
schlossen wird, eine oder mehrere Sprossen einbauen zu konnen. 

Der in Figur 41 dargestellte Profilstab 1 hat, wie schon weiter vorne dargestellt, im Quer- 
schnitt ein C-Profil. Um an einem Abstandhalter, welcher aus solchen Profilstaben 1 gebil- 
det ist, einen oder mehrere Sprossen 12 zu befestigen, welche Endstucke 13 haben, sind die 
Endstucke 13 an ihrer dem Profilstab 1 zugewandten Endflache 14 mit zwei Fortsatzen 15 
und 16 versehen, welche spiegelbildlich zueinander angeordnet und ausgebildet sind und ei- 
nen in der Langsrichtung 17 des Profilstabes 1 verlaufenden Hinterschnitt 18 haben, wo- 
durch an den Fortsatzen 15 und 16 in entgegengesetzte Richtungen weisende Vorsprunge 
15a und 16a gebildet sind. Die Endflache .14 des Endstuckes 13 liegt an einer Platte 19, auf 
deren dem Profilstab 1 abgewandten Seite sich ein weiterer Fortsatz 20 befindet, welcher 
mit Widerhaken 21 versehen ist. Mittels des Fortsatzes 20 ist das Endstuck 13 mit der 
Sprosse 12 verbunden, bei welcher es sich um einen Hohlprofilstab handelt, in welchen der 
Fortsatz 20 geschoben wird, und zwar hochstens so tief, bis die Platte 19 am Rand der 
Sprosse 12 anschlagt. Die Widerhaken 21 bewirken, dass das Endstuck nur unter Uberwin- 
dung einer von der Wechselwirkung der Widerhaken mit der Innenseite der Sprosse 12 her- 
riihrenden Hemmung zuriickgezogen werden kann. Die Starke der Hemmung kann durch 
die Ausbildung der Widerhaken so vorgegeben werden, dass eine Anpassung der Sprossen 
an die lichte Weite des Abstandhalterrahmens moglich ist. 

Die Kontur der Fortsatze 15 und 16 und der Abstand ihrer Vorsprunge 15a und 16a von 
der Unterseite der Platte 19 sind so auf die Gestalt des Profilstabs 1 abgestimmt, dass die 
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Fortsatze 15 und 16 zwischen die Seitenwande 5 und deren Vorspriinge 6 eingefiihrt wer- 
den, bis ihre Vorspriinge 15a und 16a hinter die Vorspriinge 6 der Seitenwande 5 einrasten. 
Um das zu erleichtern, sind die einander zugewandten Oberflachen der Vorspriinge 6 und 
komplementar dazu die einander abgewandten Oberflachen der Vorspriinge 15a und 16a 
5 keilfbrmig angeordnet, so dass die Fortsatze 15 und 16 unter Spreizen der Seitenwande 5 
und/oder unter Zusammendriicken der Fortsatze 15 und 16 in Richtung senkrecht zur Basis 
2 (Figur 41) in den Profilstab 1 eingefiihrt werden konnen, bis die Vorspriinge 15a und 16a 
hinter die Vorspriinge 6 einrasten (siehe Figur 43), wodurch sich ein formschlussiger Ein- 
griffergibt, welcher einer Schwalbenschwanzverbindung ahnelt. Die Platte 19 liegt dann 
1 0 der Innenseite 4 des Profflstabes 1 vorzugsweise an und sorgt dadurch flir eine spielarme 
Befestigung der Sprosse 12 und fur ihre Ausrichtung senkrecht zur AuBenseite 3 des 
Abstandhalters. 

Die schwalbenschwanzartige Verbindung bewirkt fiir sich genommen einen FormschluB in 
alien Richtungen rechtwinklig zur Langsrichtung 17 des Profilstabs 1. Um die Sprosse 12 
1 5 auch in der Langsrichtung 17 des Profflstabes 1 zu fixieren, ist an der Unterseite der Platte 
19 noch mindestens eine Nase 22 vorgesehen. Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind es 
zwei Nasen 22, welche sich in zur Innenseite 4 offenen Ausnehmungen 23 in den Seiten- 
wanden 5 und ihren Vorspriingen 6 befinden. Diese Ausnehmungen 23 konnen beim Ferti- 
gen des Abstandhalters an genau vorbestimmter Stelle ausgeschnitten werden, insbesondere 
20 durch Frasen, und zwar vorzugsweise noch zu einem Zeitpunkt, in welchem der Profilstab 
1 noch nicht zu einem Rahmen geformt, sondern noch gerade ist. Durch das Eingreifen ei- 
ner Nase 22 in wenigstens eine Ausnehmung 23 wird ein weiterer FormschluB herbeige- 
fiihrt, der in der Langsrichtung 17 des Profflstabes wirksam ist. Die Lage und GroBe der 
Nasen 24 und der sie aufhehmenden Ausnehmungen 23 ist in der Weise auf die Lange der 
25 Fortsatze 15 und 16 von der Platte 19 bis zum Hinterschnitt 18 und auf die Lage des an den 
Vorspriingen 6 ausgebildeten Hinterschnittes 18a abgestimmt, dass die Fortsatze 15 und 16 
nur dann hinter den Vorspriingen 6 einrasten konnen, wenn die wenigstens eine Nase 22 in 
eine Ausnehmung 23 einrastet. Fehlpositionierungen der Sprossen konnen auf diese Weise 
ausgeschlossen werden. Zusammengenommen ergibt sich eine allseitig wirksame 
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formschlussige Verbindung, die als dauerhafte Steckverbindung sowohl von Hand als auch 
automatisiert an genau vorherbestimmter Stelle hergestellt werden kann. 

In der Rinne 7 des Profilstabes 1 befindet sich ein Strang 24, bestehend aus einem Material, 
in welches ein Trockenmittel eingelagert ist, welches dazu dient, in der Isolierglasscheibe 
vorhandene Feuchtigkeit aufzunehmen und zu binden. Bei dem Material, welches als Matrix 
fur die Einlagerung des Trockenmittels dient, kann es sich urn einen thermoplastischen 
Kunststoff handeln, welcher in die Rinne 7 hinein extrudiert wird, und zwar vorzugsweise 
vor der Befestigung von Sprossen 12. Es kann sich aber auch um einen vorgefertigten 
Strang 24 handeln, zum Beispiel aus einem Schaumstoff, in welchen ein Trockenmittel ein- 
gelagert ist. Ein vorgefertigter Strang 24 kann in die Rinne 7 geklebt oder formschlussig 
darin eingerastet werden. An den Stellen, an welchen eine Sprosse 12 mit ihren Endstucken 
13 befestigt werden soli, kann der Strang 24 durch den Druck der Fortsatze 15 und 16 
selbsttatig verdrangt und/oder zusammengedruckt werden. Die Oberflache des Stranges 24 
kann aber auch wie in Figur 5 dargestellt, von vorneherein tiefer liegen als die Stelle, bis zu 
welcher sich die Fortsatze 15 und 16 in die Rinne 7 erstrecken konnen. Der Strang 24 ist 
nur in der Figur 45 dargestellt, in den Figuren 41 und 43 ist er aus Grunden der Ubersicht- 
lichkeit weggelassen worden. 

Das in den Figuren 46 bis 50 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich vom in 
den Figuren 41 bis 45 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel darin, dass der Profilstab 1 im 
Querschnitt U-fbrmig statt C-fbrmig ist. Um dennoch eine Sprosse 12 mit Endstucken 13 in 
einer dem ersten Ausfuhrungsbeispiel entsprechenden Weise am Profilstab 1 befestigen zu 
konnen, sind die Seitenwande 5 an ihren innenliegenden Seitenflachen 8 mit in der Langs- 
richtung 17 verlaufenden, spiegelbildlich ausgebildeten Nuten 25 versehen, in welche die 
Fortsatze 15 und 16 der Endstticke 13 mit ihren Vorsprungen 15a und 16a in entsprechen- 
der Weise einrasten konnen. 

In Figur 50 sind aufierdem noch zwei Glasscheiben 26 und 27 dargestellt, die mittels einer 
auf die Seitenwande 5 der Profilstabe 1 aufgetragenen Kleb- und Dichtmasse 28 zur 
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Bildung einer Isolierglasscheibe mit dem aus Profilstaben 1 gebildeten Abstandhalter ver- 
klebt sind. 

Insgesamt lauft das erfindungsgemafie Verfahren vorzugsweise folgendermaBen ab: 

Profilstabe in vorgegebenen Langen von 6 m oder mehr, vorzugsweise extrudierte Profil- 
5 stabe aus Kunststoff (gegebenenfalls auch stranggepresste Aluminiumprofile oder rollge- 
formte MetaUprofile) werden in einem Lager bevorratet. In dem Lager sind fur Profilstabe 
in unterschiedlichen Breiten getrennte Magazine angeordnet, welche zur manuellen oder 
automatischen Entnahme geeignet sind Die Profilstabe liegen in den Magazinen waage- 




recht xibereinander gestapelt. Die Magazine sind zweckmafiigerweise senkrecht oder in ge- 
neigter Lage angeordnet 



Die benotigten Profilstabe werden aufeinanderfolgend aus dem Lager entnommen. Ein ent- 
nommener Profilstab wird zunachst an seinem vorderen Stabende mittels eines Formfrasers 
im Sinne der Figuren 3 1 bis 40 so bearbeitet, dass er spater mit einem komplementar dazu 
bearbeiteten Stabende formscblussig verbunden werden kann. 

1 5 Der gegen einen Langsanschlag positionierte Profilstab wird zum Beispiel mittels einer von 
oben greifenden Zange, welche mit einem Linear-Messsystem gekoppelt ist 3 gegriffen und 
bis zu einer bestimmten Lange aus dem Magazin herausgezogen, welche durch den Umfang 
des herzustellenden rahmenformigen Abstandhalters bestimmt ist. Sollte die Lange des Pro- 

W filstabes dafiir nicht ausreichen, erfolgt ein Zwischenstop mit Bearbeitung des Profilstaben- 

20 des mittels des Formfrasers. Dann wird der nachste Profilstab im Magazin gefasst, dem 
Formfraser zugefuhrt und an seinem vorderen Ende im Sinne der Figuren 3 1 bis 40 profi- 
liert Die beiden hintereinander liegenden Profilstabe werden anschliefiend eingespannt und 
durch Zusammenschieben in ihrer Langsrichtung geradlinig, formschliissig zusammenge- 
fiigt, was durch allseitige Verpressung unterstutzt werden kann. Nach dem Verbinden der 

25 Profilstabe wird die fur den zu bildenden Abstandhalter erforderliche Restlange des Profil- 
stabes nachgefahren und der Reststab abgetrennt. Der Vorgang des Profilierens am 
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Profilstabende und am nachfolgenden Profilstabanfang im Sinne der Figuren 31 bis 40 wie- 
derholt sich zur Vorbereitung einer spateren Linearverbindimg. 

Der vorstehende Ablauf beinhaltet zweckmaBigerweise auch die Abfrage der Verbinderpo- 
sition in dem zusammengesetzten Profilstab, urn sicherzustellen, dass diese ausreichend 
5 weit von den Stellen entfernt liegt, an denen eine Ecke zu bilden ist. Von Fall zu Fall kann 
dies ein vorzeitiges Abschneiden des in Bearbeitung befindlichen Profilstabes und ein Ent- 
sorgen des dadurch anfallenden Abfallstuckes in einen unterhalb der Verbinderstation be- 
findlichen Sammelbehalter erfordem. 

Der auf seine vorbestiinmte gestreckte Gesamtlange zugeschnittene Profilstab kann zwi- 
schengespeichert oder in eine Station vorgeschoben werden, in welcher die Ausnehmungen 
fur die Bildung einer Ecke gebildet werden, wie es anhand der Figuren 21 bis 30 beschrie- 
ben ist. 

In der Eckenbearbeitungsstation wird der Profilstab zunachst eingespannt, zumBeispiel 
zwischen Friktionsrollen oder zwischen zueinander parallelen, abstandsveranderlichen For- 
1 5 derriemen und in einer vorgegebenen Lage positioniert, zum Beispiel gegen einen Festan- 
schlag. AnschlieBend wird der Profilstab, durch ein Lineannesssystem gesteuert, um eine 
vorgegebene Strecke vorgeschoben, bis die erste Eckenposition zwischen den Bohr- und 
Fraswerkzeugen liegt, mit denen, wie anhand der Figuren 21 bis 30 beschrieben, Ausneh- 

•| mungen in den Profilstab geschnitten werden. Dieser Vorgang wiederholt sich, bis fur alle 
0 Ecken die Ausnehmungen erzeugt sind. Es handelt sich dabei um einen Arbeitsgang, wel- 
cher fur alle Profilvarianten und Profilbreiten gleichermaBen anwendbar ist. Es empfiehlt 
sich, die erste Ecke stets im gleichen Abstand von etwa 150 mm zur Verbinderstelle 
anzuordnen. 

Sofern der Einbau von Sprossen in den Abstandhalter vorgesehen ist, wird der soweit bear- 
25 beitete Profilstab vorzugsweise auf eine gesonderte, zur bisherigen Forderbahn parallele 
Forderbahn umgesetzt und dort einer Bearbeitungsstation zugefuhrt, welche von oben her 
Ausnehmungen in die Seitenwande des Profilstabes frast, insbesondere quer durchgehende 
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Nuten, zur exakten Positionierung von Sprossenendstiicken, wie anhand der Figuren 41 bis 
50 bescbxieben. Das Ubersetzen in eine gesonderte Fdrderbahn hat den Vorteil, dass fur 
diese Arbeiten keine gesonderte Forderbahnlange zur Verfugung gestellt werden muB, wel- 
che erheblichen Platzbedarf und auch Taktzeit kosten wiirde. 

Zur Erzeugung der Ausnehmung fur das Sprossenende wird der Profilstab auf entsprechen- 
de Weise wie beim Ausbilden der Eckenbereiche langs positioniert und an den vorgegebe- 
nen Stellen mittels Sageblatt, Fraser oder Kreisfraser die quer verlaufende, durchgezogene 
. Nut eingearbeitet Dieser Vorgang wiederholt sich so oft, bis am Profilstab samtliche fur 
die allseitige Befestigung von Sprossen erforderlichen Ausnehmungen eingearbeitet sind. 
Diese Art der Bearbeitung ist bei samtlichen Profilvarianten und Profilbreiten ohne Werk- 
zeugwechsel anwendbar und identisch. 

Die mechanische Bearbeitung der Profilstabe ist nach dem Passieren der Station, in welcher 
die Quernuten fur die Sprossenendstucke gebildet werden, abgeschlossen. Wenn keine 
Sprossen eingesetzt werden sollen, ist die mechanische Bearbeitung bereits mit dem Bilden 
der Ausnehmungen fur die Ecken abgeschlossen. 

Die mechanisch fertig bearbeiteten Profilstabe konnen zwischengespeichert oder unmittel- 
bar einer Beschichtungsstation zugefuhrt werden. 

In der Beschichtungsstation konnen, wie in den Figuren 5 1 und 52 dargestellt, die Flanken 
11 des Profilstabes mit primarer Versiegelungsmasse 19 und sekundarer Versiegelungs- 
masse 20 (Figur 51) oder mit nur einer einzigen Versiegelungsmasse 25 (Figur 52) be- 
schichtet werden. Dazu sind ein erstes Paar Dusen 50 fur die primare Versiegelungsmasse 
und ein zweites Paar Dusen 51 fur die sekundare Versiegelungsmasse vorgesehen, welche 
einander paarweise gegeniiberUegen und gegen die Flanken gerichtet sind, und zwar die 
Diisen 50 gegen den oberen ebenen Oberflachenbereich 13 und die Dusen 51 gegen den 
konkaven Oberflachenbereich 15 des Profilstabes. Soil nur eine einzige Versiegelungsmasse 
25 zugefuhrt werden, dann geschieht das mittels der Dusen 51 bei abgeschalteten Dusen 
50. Beziiglich der Vorschubrichtung 52 des Profilstabes sind die Diisenpaare 50 und 51 
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etwas gegeneinander versetzt 7 so dass die primare Versiegelungsmasse 19 gegenuber der 
sekundaren Versiegelungsmasse 20 vorlaufend auf die Flanken 11 des Profilstabes aufgetra- 
genwird. 

Im Bereich der Ausnehmungen karm die Zufuhr von Versiegelungsmasse kurzzeitig unter- 
brochen werden, sie muB aber nicht unterbrochen werden. Vorzugsweise wird die Zufuhr 
der Versiegelungsmassen nicht unterbrochen. Es kann zweckmaBig sein, sie kurzzeitig zu 
veimindern. Ein Teil der Versiegelungsmasse dringt in die fiir die Ecken gebildeten Aus- 
nehmungen ein und dichtet die nach dem Biegen der Ecke im Eckbereich bleibenden Spalte 
ab. 

Gleichzeitig mit dem Auflxagen von Versiegelungsmasse auf die Flanken 1 1 kann in die 
^ RinneJ? des Profilstabes aus einer weiteren Duse 53 ein Strang 18 aus einer plastischen 
Masse eingefullt werden, in welche ein Trockenmittel eingelagert ist. Auch der Strang 18 
kann im Eckbereich durchgehend ausgebildet werden, so dass er zum Abdichten der Ecke 
beitragt, wenn diese gebogen wird. An den linearen Verbindungsstellen wird der Strang 18 
zweckmafiigerweise passend unterbrochen. 

Wird der Profilstab zwischen den Dusen-50 und 51 hindurchbewegt, dann wird er zugleich 
aus der Beschichtungsstation herausgefahren. In einer daran anschliefienden Station, wie in 
Figur 30 dargestellt ? kann er durch Biegen der vier Ecken und Verbinden der beiden Profil- 
stabenden miteinander zu einem rechteckigen Rahmen geschlossen werden. Das kann von 
Hand geschehen, aber auch mit Hilfe von Handhabungswerkzeugen, welche an der Basis 
und an der der Basis gegeniiberliegenden Seite des Profilstabes zu beiden Seiten der Ecken 
bzw. an den Profilstabenden angreifen. 

Sprossen konnen, wenn der Abstandhalterrahmen dafiir vorbereitet wurde, nach dem 
Schliefien des Abstandhalters von Hand in diesen eingesetzt werden. Dabei mussen keine 
MaBe mehr beachtet werden, weil die Sprossen mit ihren Endstucken nur an den dafiir vor- 
gesehenen Ausnehmungen in die Abstandhalterprofile einrasten konnen. 
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Abwandlungen: 

Die mechanischen Bearbeitungsvorgange zum Formen der Profilstabenden, zum Ausbilden 
der Ecken und zum Herstellen von Ausnehmungen fur Sprossen konnen in der Reihenfolge 
untereinander ausgetauscht werden. 

Alle dafiir erforderlichen Bearbeitungswerkzeuge konnen in einer gemeinsamen Bearbei- 
tungsstation zusanamengefasst werden, konnen aber auch getrennt angeordnet werden. 

Anstatt von Profilstaben mit fest vorgegebener Lange auszugehen, kann man auch von end- 
loseri Profilstaben ausgehen, indem man fur Kunststoffprofile oder fur Aluminiumprofile ei- 
ne Extrusionsanlage vorschaltet oder indem man eine Rollformanlage vorschaltet, in wel- 
cher metallische Profilstabe durch Rollformen aus einem Metallband endlos hergestellt wer- 
den konnen. Die endlos hergestellten Profilstabe miissen dann nur noch auf die fur den je- 
weiligen Abstandhalterrabmen erforderliche Lange zugeschnitten werden. Man bendtigt 
dann nur noch eine einzige Verbinderstelle, um den Abstandhalterrahmen zu schliefien. Es 
gibt keine Profilabfalle, keine Profilbevorratung und kein Profillager. 

Wie in den Figuren 14 und 15 dargestellt, kann die sekundare Versiegelungsmasse alterna- 
tiv erst nach dem Zusammeribauen der Isolierglasscheibe in dafiir vorgeseheneFugen 28 
und 29 eingefullt werden, wenn diese, wie in den Figuren 14 und 15 dargestellt ist, durch 
abweichende Gestaltung des Abstandhalterprofils im Bereich der Basis des Profils breiter ist 
als in den anderen Ausfuhrungsbeispielen. 

Figur 53 zeigt das Einsetzen einer Sprosse 12 in einen Abstandhalter, auf welchen ein 
Strang 18 aus einer plastischen Masse, die ein Trockenmittel enthalt, aufgetragen ist Die 
Masse klebt auf dem Profilstab 1. Sie bedeckt die gesamte dem spateren Innenraum der 
Isolierglasscheibe zugewandte Seite des Profilstabes 1 und erstreckt sich sogar noch ein 
Stuck weit auf die Auflenseite der Flanken 5 des Profilstabes 1 . Dieser Strang 18 dient 
nicht nur als Trager fiir das Trockenmittel, sondern liefert auch einen Beitrag zur Abdich- 
tung der Isolierglasscheibe. Die Sprosse 12 hat ein Endstuck 13 mit einerPlatte 19, von 
welcher zur einen Seite ein Fortsatz ausgeht, der in der Sprosse 12 verankertist. Von der 
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anderen Seite der Platte 19 geht ein zweiter Fortsatz 16 aus, welcher durch den Strang 18 
hindurch bis in einen darunterliegenden Hohlraum des Profilstabes 1 gesteckt wird. Die fur 
das Anbiingen der Sprosse 12 vorgesehene Stelle ist auf dem Strang 18 markiert Bei der 
Markierung kann es sich um eine Rille 65 handeln, welche in die Oberseite des Strangs 18 
gedrttcki ist. Die Markierung konnte auch mittels eines Tintenstrahldruckers aufgedruckt 
sein. 

Figur 54 zeigt zwei Profilstabe 1 der in Figur 53 dargestellten Art, welche stumpf zusam- 
menstoBea In der Oberseite des Profilstabes 1 befindet sich eine Rinne 69, in welche von 
oben her als Bindeglied ein Keil 61 eingefiigt wird. Dieser Keil 61 kann anschlieBend durch 
das Aufoagen eines Stranges 18 aus einer trockenrnittelhaltigen Masse abgedeckt werden. 
Der Keil 61 hat ein mehrfach hinterschnittenes Profil, mit welchem er formschlussig in die 
Rinne 69 eingreift. Er kann dariiber hinaus in Langsrichtung des Profilstabes 1 wirksame 
Widerhaken haben, die sich einem Auseinanderziehen der Profilstabenden widersetzen. Die 
StoMxge zwischen den beiden Profilstaben 1 erweitert sich an der spater dem Ihnenraum 
1 5 der Isolierglasscheibe zugewandten Seite der Profilstabe 1 in eine Ausnehmung 63, welche 
dazu dient, eine Dichtmasse aufeunehmen, urn die StoBfixge abzudichten. Als Dichtmasse 
kommt z. B. die ein Trockenmittel enthaltende Masse fur den Strang 18 infrage, wie in Fi- 
gur 55 dargestellt 



Figur 55 illustriert, wie man einen Keil 61 mit einer Plakette 62 kombinieren kann, welche 
0 die Stofistelle abdeckt. Das ist insbesondere dann von VorteiL, wenn die dem Innenraum der 
Isolierglasscheibe zugewandte Seite des Abstandhalters mit einem Strang, 18 aus einer ein 
Trockenmittel enthaltenden Masse beschichtet ist. Statt eines einzigenKeiles 61 konnen 
auch mehrere Keile in Reihe hintereinander vorgesehen sein. Die Plakette 62 kann ein Her- 
steUerkennzeichen und technische Daten oder Produktionsdaten der Isolierglasscheibe ent- 
25 halten. 
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Anspriiche: 

1 . Verfahren zum Herstellen einer Isolierglasscheibe, in welcher zwei Glasscheiben (2, 3) 
unter Zwischenfugen eines rahmenformigen Abstandhalters (4) mittels wenigstens einer 
Versiegelungsmasse (19, 20; 25) fest miteinander verklebt und abgedichtet sind, durch 

(a) Herstellen eines rahmenformigen Abstandhalters (4) aus einem oder mehreren Profilsta- 
ben, welche eine Basis (5) und zwei von der Basis (5) ausgehende Flanken (1 1) haben, 

(b) Auflragen der gesamten wenigstens einen Versiegelungsmasse (19, 20, 25) auf die 
Flanken (1 1) des einen oder der mehreren Profilstabe des Abstandhalters (4) und 

(c) Verkleben des Abstandhalters (4) mit den zwei Glasscheiben (2, 3), 
wobei die Reihenfolge der Schritte (a) und (b) vertauscht werden kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstandhalter (4) in 
der Isolierglasscheibe so angeordnet wird, dass seine Basis (5) sich wenigstens bis zum 
Rand einer der beiden Glasscheiben (2, 3) erstreckt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstandhalter 
(4) in der Isolierglasscheibe so angeordnet wird, dass seine Basis (5) mit dem Rand we- 
nigstens einer der beiden Glasscheiben (2, 3) bundig abschliefit. 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Abstandhalter (4) verwendet wird, dessen Basis (5) beidseits Fortsatze (24) hat, 
welche sich in den Bereich des Randes der beiden Glasscheiben (2, 3) erstrecken und 
ihn mindestens teilweise abdecken. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein Abstandhalter (4) ver- 
wendet wird, bei welchem die Fortsatze (24) der Basis (5) gegen den Rand der beiden 
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Glasscheiben (2, 3) gerichtete Erhohungen (35) wie zum Beispiel Noppen oder Rippen 
haben. 

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die gesamte Dichtmasse (19, 20, 25) mit Abstand von den Randern der Flanken (1 1) 
auf die Flanken (1 1) aufgetragen und erst durch Verpressen der Isolierglasscheibe auf 
eine vorgegebene Dicke bis zu den Randern der Flanken (1 1) verdrangt wird. 

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtmasse (20) bis in 
den Spalt zwischen den Fortsatzen (24) der Basis (4) und dem Rand der Glasscheiben 
(2, 3) verdrangt wird. 

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Dichtmasse (19, 20, 25) in Form eines Stranges auf die Flanken (1 1) aufgetragen 
wird, dessen den Glasscheiben (2, 3) zugewandte Oberflache im Querschnitt konvex 
ist. 

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
auf die Flanken (1 1) nebeneinander eine primare Versiegelungsmasse (19) und eine se- 
kundare Versiegelungsmasse (20) aufgetragen werden. 

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass als primare Versiege- 
lungsmasse (19) eine solche gewahlt ist, welche eine besondere Eignung zur Abdich- 
tung der Isolierglasscheibe gegen das Eindringen von Wasserdampf hat, insbesondere 
ein thermoplastisches Polyisobutylen. 
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11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass als sekundare Versiege- 
lungsmasse (20) eine solche gewahlt wird, welche eine besondere Eignung zum dauer- 
haft festen Verbinden der Glasscheiben (2, 3) hat, insbesondere eine aushartende 
Kunststoffinasse, wie zum Beispiel ein Polyurethan oder ein Thiokol (Polysulfid), ein 
reafctives Polyisobutylen, ein Silikonharz oder ein Heifl schmelzkleber (Hot-melt). 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die pri- 
mare Versiegelungsmasse (19) und die sekundare Versiegelungsmasse (20) unmittelbar 
aneinander anschliefiend aufgetragen werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die primare Versiege- 
lungsmasse (19) und die sekundare Versiegelungsmasse (20) so aufgetragen werden, 
dass sie dort, wo sie sich beriihren, am weitesten von denFlanken (11) abstehen. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die pri- 
mare Versiegelungsmasse (19) fruher als die sekundare Versiegelungsmasse (20) auf- 
getragen wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die pri- 
mare Versiegelungsmasse (19) der sekundaren Versiegelungsmasse (20) vorauseilend 
aufgetragen wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die primare Ver- 
siegelungsmasse (19) und die sekundare Versiegelungsmasse (20) so aufgetragen wer- 
den, dass an der StoBstelle zwischen beiden die primare Versiegelungsmasse (19) die 
sekundare Versiegelungsmasse (20) uberragt oder an dieser StoBstelle ebenso dick auf- 
getragen ist wie die sekundare Versiegelungsmasse (20). 
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17. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Abstandhalter (4) verwendet wird, dessen Profilhohe 8 mm bis 15 mm betragt 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass ein Abstandhalter (4) 
verwendet wird, dessen Profilhohe 9 mm bis 12 mm betragt. 

19. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Abstandhalter (4) verwendet wird, der aus einem oder mehreren im Querschnitt 
hauptsachlich U-fbrmigen oder C-fbrmigen Profilstaben gebildet ist 

20. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
Abstandhalter (4) verwendet wird, dessen Basis (5) 2 mm bis 5 mm dick ist. 

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass ein Abstandhalter (4) 
verwendet wird, dessen Basis (5) 2,5 mm bis 4 mm dick ist 

22. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Abstandhalter (4) verwendet wird, welcher wenigstens teilweise aus einem Kunst- 
stoif besteht. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstandhalter (4) 
aus Profilstaben gebildet wird, welche aus Kunststoff extrudiert werden. 

24. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
auf die Seke der Profilstabe, welche spater dem Innenraum der Isolierglasscheibe zuge- 
wandt ist, ein Strang (18) aus einer ein Trockenmittel enthaltenden Masse aufgetragen 
wird. 
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25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Ver- 
siegelungsmasse (19, 20, 25) und der Strang (18) aus der ein Trockenmittel enthalten- 
den Masse gleichzeitig oder einander zeitlich tiberlappend aufgetragen werden. 

26. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche in Verbindung mit Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass in die Rinne (9) des im Querschnitt C-formigen oder 
U-formigen Profilstabes ein Trockenmittel eingebracht wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass das Trockenmittel in ei- 
ne Matrix eingelagert ist. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Matrix ein KunststofF 
ist. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass die Matrix ein Schaum- 
stoff ist. 

30. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass die Matrix ein Thermo- 
plast, insbesondere ein solcher mit Klebereigenschaft ist. 

31. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
Strang (18) aus einem Matrixmaterial, in welches ein Trockenmittel eingelagert ist, un- 
mittelbar in die Rinne (9) des im Querschnitt C-formigen oder U-formigen Profilstabes 
extrudiert -wird. 

32. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
vorgefertigter Strang (18), der in einem Matrixmaterial ein Trockenmittel enthalt, in die 
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Rinne (9) des im Querschnitt C-formigen oder U-formigen Profilstabes eingebracht und 
dort durch Kleben oder durch einen FormschluB fixiert wird. 

s 

33. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass das Trockenmittel als 
Granulat (32) in die Rinne (9) des im Querschnitt C-fbrmigen oder U-fbrmigen Profil- 

5 stabes eingebracht und darin durch eine Abdeckung (30) zuruckgehalten wird. 

34. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche in Verbindung mit Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Rinne (9) abgedeckt wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 26 und 34, dadurch gekennzeichnet, dass in die Rinne (9) 
des im Querschnitt C-formigen oder U-fdrmigen Profilstabes eine Abdeckung (30) ein- 

1 0 gesetzt wird. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckung (30) in 
der Rinne (9) formschlussig festgelegt wird. 

Verfahren nach Anspruch 34 oder 36, dadurch gekennzeichnet, dass als Abdeckung 
(30) eine aus Kunststoff extrudierte Leiste eingesetzt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 34 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass in die 
Abdeckung (30) ein Trockenmittel eingelagert wird. 

39. Verfahren nach einem der Anspruche 34 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
Strang (34), der in einem Matrixmaterial ein Trockenmittel eingelagert enthalt, auf die 
Unterseite der Abdeckung (30) extrudiert und zusammen mit dieser die Rinne (9) 
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abdeckend positioniert oder in die Rinne (9) des im Querschnitt C-formigen oder U- 
formigen Profilstabes eingefugt wird. 

40. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Trockenmittel in die Rinne (9) eingebracht wird, wahrend eine Versiegelungsmasse 
(19, 20, 25) auf die Flanken (11) des Abstandhalters aufgetragen wird. 

41. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die wenigstens eine Versiegelungsmasse (19, 20, 25) auf die Flanken (11) des wenig- 
stens einen Profilstabes aufgetragen wird, bevor dieser zum rahmenformigen Abstand- 
halter (4) geformt wird. 

42. Verfahren nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dass die Versiegelungsmasse 
(19, 20, 25) an vorbestimmten Orten, an denen der Profilstab linear vorbeibewegt wird, 
auf die Flanken (11) aufgetragen wird. 

43. Verfahren nach einem der Anspruche 24 bis 30 oder 42, dadurch gekennzeichnet, 
dass an vorbestimmten Orten, an denen der Profilstab linear vorbeibewegt wird, das 
Trockenmittel in die Rinne (9) eingebracht oder ein das Trockenmittel enthaltender 
Strang (18) auf den Profilstab aufgetragen wird. 

44. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche in Verbindung mit Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Ecken des rahmenformigen Abstandhalters durch 
Biegen des wenigstens einen Profilstabes (1) gebildet werdenund dass zu diesem 
Zweck die Flanken (3, 4) des Profilstabes (1) in dem fur eine Ecke vorgesehenen Be- 
reich jeweils mit einer ersten Ausnehmung und mit einer zweiten Ausnehmung (20) 
versehen werden, welche von der der Basis (2) des Profilstabes (1) abgewandten Seite 
des Profilstabes (1) ausgehenund sich hdchstens bis in die Basis (2) des Profilstabes 
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hinein erstrecken, ohne sie zu durchtrennen und einen Vorsprung (24) begrenzen, wel- 
cher durch Biegen der Ecke formschliissig in eine der beiden Ausnehmungen (19, 20) 
eingreift. 

45. Verfahren nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausnehmungen (19, 
5 20) zur Bildung der Ecken durch Frasen und/oder durch Bohren gebildet werden. 

Verfahren nach Anspruch 44 oder 45, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausnehmun- 
gen (19, 20) einander in den Flanken (3, 4) paarweise deckungsgleich gegenuberliegend 
gebildet werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 44 bis 46, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Ausnehmungen (19, 20) von der einen Flanke (3) zur anderen Flanke (4) quer durchge- 
hend ausgebildet werden. 

48. Verfahren nach einem der Anspriiche 44 bis 47, dadurch gekennzeichnet, dass zu- 
nachst die Ausnehmungen (19, .20) fiir alle Ecken des rahmenfbrmigen Abstandhalters 
gebildet und erst danach die Ecken gebogen werden, insbesondere aufeinanderfolgend. 

49. Verfahren nach einem der Anspriiche 44 bis 48, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Ausnehmungen (19, 20) fiir das Biegen der Ecken gebildet werden, bevor auf die Flan- 
ken (3, 4) eine Dichtmasse aufgetragen wird und bevor in die Rinne des Profilstabes (1) 
ein Trockenmittel eingebracht oder auf den Profilstab (1) ein das Trockenmittel enthal- 
tender Strang (18) aufgetragen wird. 

20 50. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
zum Herstellen von rahmenformigen Abstandhaltern aus geraden Profilstaben (1) 
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die Profilstabe (1) in vorgegebenen Langen abgeschnitten werden 
dass nach dem Abschneiden eines Profilstabes (1) an einem ersten der Profilstabenden 
(12, 13) wenigstens ein Vorsprung (14, 19, 20) ausgeschnitten und an dem zweiten 
Profilstabende (12, 13) wenigstens eine Ausnehmung (16, 17, 18) gebildet wird, welche 
in Lage und Gestalt so aufeinander abgestimmt sind, dafi ein Eingreifen des wenigstens 
einen Vorsprunges (14, 19, 20) in die wenigstens eine Ausnehmung (16, 17, 18) die 
beiden Profilstabenden (12, 13) im Ergebnis geradlinig und in einer gemeinsamen 
Flucht miteinander verbindet, 

und dafi zu diesem Zweck der wenigstens eine Vorsprung (14, 19, 20) in die wenig- 
stens eine Ausnehmung (16, 17, 18) uberfuhrt und darin ohne Einsatz eines gesonder- 
ten Verbindungsteils fur die weitere Verarbeitung bis zum Einfugen des Abstandhalters 
zwischen zwei Glasscheiben einer Isolierglasscheibe festgelegt wird. 

51. Verfahren nach Anspruch 50, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Vor- 
sprung (14, 19, 20) kraftschliissig in der wenigstens einen Ausnehmung (16, 17, 18) 
festgelegt wird. 

52. Verfahren nach Anspruch 50 oder 51, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens 
eine Vorsprung (14, 19, 20) formschlussig in der wenigstens einen Ausnehmung (16, 
17, 18) festgelegt wird. 

53. Verfahren nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dass der Formschlufi wenig- 
stens in der Langsrichtung (22) des Profilstabes (1) wirksam ist. 

54. Verfahren nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, dass der Formschlufi in alien 
Richtungen wirksam ist. 
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55. Verfahren nach einem der Anspriiche 52 bis 54, dadurch gekennzeichnet, dass der 
wenigstens eine Vorsprung (14, 19, 20) durch Verrasten in der wenigstens einen Aus- 
nehmung (16, 17, 18) festgelegt wird. 

56. Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 55, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Profilstabenden (12, 13) durch Stecken miteinander verbunden werden. 

57. Verfahren nach Anspruch 56, dadurch gekennzeichnet, dass das Stecken in der 
Langsrichtung (22) der Profilstabe (l).erfolgt. 

58. Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 57, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Eingriffdes wenigstens einen Vorsprungs (14, 19, 20) in die wenigstens eine Ausneh- 
mung (16, 17, 18) gesichert wird, indem die Profilstabenden (12, 13) stoffschlussig mit- 
einander verbunden werden. 

59. Verfahren nach Anspruch 58, dadurch gekennzeichnet, dass der Eingriffdes wenig- 
stens einen Vorsprungs (14, 19, 20) in die wenigstens eine Ausnehmung (16, 17, 18) 
durch Auftragen eines Klebers, insbesondere eines KontaktMebers, auf wenigstens ei- 
nes der Profilstabenden (12, 13) gesichert wird. 

60. Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 57, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Eingriffdes wenigstens einen Vorsprungs (14, 19, 20) in die wenigstens eine Ausneh- 
mung (16, 17, 18) durch VerschweiBen gesichert wird. 

61. Verfahren nach Anspruch 60, dadurch gekennzeichnet, dass imFalle von metalli- 
schen Profilstaben die Verbindungsfuge von auBen mit einem oder mehreren Laserim- 
pulsen beaufschiagt wird. 
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62. Verfahren nach Anspruch 60, dadurch gekennzeichnet, dass im Falle von Profilstaben 
(1) aus Kunststoff mit Ultraschall auf die Verbindungsstelle eingewirkt wird. 



63. Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 62, dadurch gekennzeichnet, dass der 
wenigstens eine Vorsprung (14, 19, 20) und die wenigstens eine Ausnehmung (16, 17, 
18) gebildet werden, bevor die UmriBgestalt des Abstandhalters gebildet wird. 



64. Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 63, dadurch gekennzeichnet, dass dann, 
wenn nur ein Vorsprung und nur eine Ausnehmung an einer Verbindungsstelle vorgese- 
hen wird, diese an der Basis (2) des Profilstabs (1) gebildet werden. 



65. Verfahren nach Anspruch 64, dadurch gekennzeichnet, dass die Basis (2) des Profil- 
stabes (1) dicker ist als seine beiden von der Basis (2) ausgehenden Flanken (5). 



66. Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 63, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Vorsprunge (14, 19, 20) und Ausnehmungen (16, 17, 18) paarweise vorgesehen 
werden. 



67. Verfahren nach Anspruch 66, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorsprunge (14, 19, 
20) und Ausnehmungen (16, 17, 18) in Flanken (5) der Profilstabe (1) vorgesehen 
werden. 



68. Verfahren nach Anspruch 66 und 67, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Ausneh- 
mungen (16, 17, 18) quer durch den betreffenden Profilstab (1) erstrecken. 
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69. Verfahren nach Anspruch 68, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Ausnehmungen 
(16, 17, 18) von der einen Flanke (5) bis zur gegeniiberliegenden Flanke (5) des Profil- 
stabes (1) erstrecken. 



70. Verfahren nach einem der Anspriiche 66 bis 69, dadurch gekennzeichnet, dass die 
5 Ausnehmungen (16, 17, 18) paarweise an dem einen Profilstabende (13) und die Vor- 

sprunge (14, 19, 20) paarweise an dem anderen Profilstabende (12) ausgebildet 
werden. 




71. Verfahren nach einem der Anspriiche 66 bis 69, dadurch gekennzeichnet, dass an je- 
dem Profilstabende (12, 13) eine Ausnehmung (18a, 18b) und ein Vorsprung (14a, 
1 0 14b) ausgebildet werden. 



72. Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 69, dadurch gekennzeichnet, dass die 
wenigstens eine Ausnehmung (16, 18a, 18b) und der wenigstens eine Vorsprung (14, 
14a, 14b) mit Hinterschnitten (15) ausgebildet werden, die paarweise zusammenwirken. 




73. Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 56 und 58 bis 72, dadurch gekennzeich- 
15 net, dass der wenigstens eine Vorsprung (14a, 14b) und die wenigstens eine Ausneh- 

mung (18a, 18b) so angeordnet werden, dass der gegenseitige EingrifF quer zur Langs- 
richtung (22) der Profilstabe (1) erfolgt. 
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74. 



Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 73, dadurch gekennzeichnet, dass der 
wenigstens eine Vorsprung (14, 19, 20; 14a, 14b) und die wenigstens eine Ausneh- 
mung (16, 17, 18; 18a, 18b) mindestens annahernd komplementar ausgebildet werden. 
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75. Veifahren nach einem der Anspriiche 50 bis 74, dadurch gekennzeichnet, dass der 
wenigstens eine Vorsprung (14, 19, 20) und die wenigstens eine Ausnehmung (16, 17, 
18) durch spanende Bearbeitung gebildet werden, insbesondere durch Bohren und 
Frasen. 

76. Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 75, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindung zusatzlich durch Pragen oder Verpressen der Verbindungsstelle von auBea, 
insbesondere durch allseitiges Verpressen, gesichert wird. 

77. Verfahren nach einem der Anspriiche 50 bis 76, dadurch gekennzeichnet, dass Her- 
ausarbeiten der Ausnehmungen fur das Bilden der Ecken und das Bearbeiten der Profil- 
stabenden fur deren geradlinige Verbindung in einer gemeinsamen Bearbeitungsstation 
erfolgen. 

78. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 49, dadurch gekennzeichnet, dass zum 
Herstellen von rahmenfbrmigen Abstandhaltern aus geraden Profilstaben (1) die Profil- 
stabe (1) in vorgegebenen Langen abgeschnitten werden, 

zwei Profilstabenden geradlinig aneinanderstoBend positioniert und danach durch we- 
nigstens ein die StoBstelle iibergreifendes Bindeglied (61) miteinander verbunden 
werden. 

79. Verfahren nach Anspruch 78, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindeglied eine 
Klammer ist. 

80. Verfahren nach Anspruch 79, dadurch gekennzeichnet, dass die Klammer mit Schen- 
keln in den Profflstab (1) eindringt. 
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81. Verfahren nach Anspruch 78, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindeglied (61) ein 
Keil ist, welcher in eine im Profilstab (1) langs verlaufende Rinne (69) eingefiigt wird. 

82. Verfahren nach Anspruch 81, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Rinne (69) auf 
der Innenseite oder auf der Aufienseite des Profilstabes (1) befindet 

83. Verfahren nach Anspruch 81 oder 82, dadurch gekennzeichnet, dass der Keil (61) ei- 
ne Plakette (62) tragt. 

84. Verfahren nach einem der Anspruche 50 bis 83, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Abstandhalter aus mehr als einem Profilstab (1) gebildet wird und alle Profilstabe (1) an 
ihren beiden Enden (12, 13) gemafi diesem Verfahren miteinander verbunden werden. 

85. Verfahren nach einem der Anspruche 50 bis 84, dadurch gekennzeichnet, dass zwi- 
schen den Profilstabenden (12, 13) eine Fuge (23) ausgebildet wird, in welche eine 
Versiegelungsmasse (25) eingefullt wird. 

86. Verfahren nach Anspruch 85, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuge (23) an der Ba- 
sis (2) des Profilstabes (1) ausgebildet wird. 

87. Verfahren nach einem der Anspruche 50 bis 86, dadurch gekennzeichnet, dass beim 
Auftragen einer Versiegelungsmasse auf die Flanken des Profilstabes die Versiege- 
lungsmasse auch auf dessenEndabschnitte aufgetragen wird. 

88. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche in Verbindung mit Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine oder mehrere Sprossen (12) mit Endstucken (13) 
an der Innenseite (4) des Profilstabes (1) festgelegt werden, indem dieEndstiicke (13) 
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von der Innenseite (4) des Profilstabes (1) her mit Fortsatzen (15, 16) formschltlssig in 
den Profilstab (1) und/oder in einen Strang (18) eingreifen, welcher auf die spater dem 
Innenraum der Isolierglasscheibe zugewandte Seite des Profilstabes (1) aufgetragen 
wird und ein Trockenmittel enthalt. 

89. Verfahren nach Anspruch 88, dadurch gekennzeichnet, dass der FormschluB zwi- 
schen den Endstucken (13) und dem Profilstab (1) so ausgebildet wird, dass er wenig- 
stens in alien Richtungen rechtwinklig zur Langsachse (17) des Profilstabes (1) wirk- 
sam ist. 

90. Verfahren nach Anspruch 88 oder 89, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den 
Endstucken (13) und dem Profilstab (1) ein in alien Richtungen wirksamer FormschluB 
hergestellt wird. 

91. Verfahren nach einem der Anspriiche 88 bis 90, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fortsatze (15, 16) des Endstucks (13) hinterschnitten ausgebildet werden und hinter die 
Innenwand (Vorspriinge 6) des im Querschnitt C-formigen Profilstabes (1) greifen. 

92. Verfahren nach einem der Anspriiche 88 bis 91, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fortsatze (15, 16) des Endstucks (13) hinterschnitten ausgebildet werden und in langs 
verlaufende Nuten (25) in der Innenseite (8) der Seitenwande (5) des U-formigen Pro- 
filstabes (1) eingreifen. 

93. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in 
den Profilstab (1) an wenigstens einer Stelle wenigstens eine Ausnehmung (23) ge- 
schnitten wird, in welche das Endstuck (13) eingreift. 
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94. Verfahren nach Anspruch 93, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine 
nehmung (23) an der Innenseite (4) des Profilstabes (1) ausgeschnitten wird. 

95. Verfahren nach Anspruch 93 oder 94, dadurch gekennzeichaet, dass die Ausne] 
gen (23) an den Enden der beiden Seitenwande (5) ausgeschnitten werden. 



96. Verfahren nach einem der Ansprixche 88 bis 95, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Ausnehmungen (23) fur das Endstuck (13) der Sprosse (12) und die Ausnehmungen 
(23) for die Bildung der Ecken im Profilstab (1) in einer gemeinsamen Arbeitsstation 
gebildet werden. 



97. Verfahren zum Herstellen einer Isolierglasscheibe, in welcher zwei Glasscheiben (2, 3) 
unter Zwischenfugen eines rahmenfdrmigen Abstandhalters (4) mittels wenigstens einer 
Versiegelungsmasse (19, 20; 25) fest miteinander verklebt und abgedichtet sind, durch 

(a) Bereitstellen eines oder mehrerer Profilstabe, welche eine Basis (5) und zwei von der 
Basis (5) ausgehende Flanken (11) haben, in geradliniger Anordnung, 

(b) Auftragen wenigstens einer Versiegelungsmasse (19, 20, 25) auf die Flanken (1 1) des 
einen oder der mehreren Profilstabe, 

(c) Herstellen eines rahmenfdrmigen Abstandhalters (4) aus dem einen oder den mehreren 
beschichtetenProfilstaben, und 

(d) Verkleben des Abstandhalters (4) mit den zwei Glasscheiben (2, 3). 



98. Verfahren nach Anspruch 97, dadurch gekennzeichnet, dass auf den einen oder die 
mehreren Profilstabe vor dem Schritt (c) ein Strang (18) aus einer ein Trockenmittel 
enthaltenden Masse aufgetragen wird. 
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99. Verfahren nach Anspruch 98, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Ver- 
siegelungsmasse (19, 20, 25) und der Strang (18) aus der ein Trockenmittel enthalten- 
den Masse gleichzeitig oder einander zeitlich iiberlappend aufgetragen werden. 
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Zusammenfassung: 

Beschrieben wird ein Verfahren zum Herstellen einer Isolierglasscheibe, in welcher zwei 
Glasscheiben (2, 3) unter Zwischenfiigen eines rahmenfonnigen Abstandhalters (4) mittels 
wenigstens einer Versiegelungsmasse (19, 20; 25) fest miteinander verklebt und abgedichtet 
sind, durch 

(a) Herstellen eines rahmenfonnigen Abstandhalters (4) aus einem oder mehreren Profil- 
staben, welche eine Basis (5) und zwei von der Basis (5) ausgehende Flanken (1 1) haben, 

(b) Auftragen der gesamten wenigstens einen Versiegelungsmasse (19, 20, 25) auf die 
Flanken (1 1) des einen oder der mehreren Profilstabe des Abstandhalters (4) und 

(c) Verkleben des Abstandhalters (4) mit den zwei Glasscheiben (2, 3), 
wobei die Reihenfolge der Schritte (a) und (b) vertauscht werden kann. 
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